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Bedienungsanleitung (Original-Bedignungsanleitung) @

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

Mini-Schweissgerat von WELDY

Schweissautomat

Warnung

> @ P

GEFAHR!

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

Brand- und Explq;ionsgefahr! Bei einer unsachgemdssen Benutzung des Schweis-
sautomaten (z. B. Uberhitzung des Materials) kann besonders in der N&he von brennba-
rem Material und explosiven Gasen Brand- und Explosionsgefahr bestehen.

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

Werkzeug nur an eine Steckerbuchse mit Schutzleiter anschliessen. Jede Un-
terbrechung des Schutzleiters innerhalb oder ausserhalb des Gerétes ist gefahrlich!
Leitung/Stromverldangerungskabel nur mit Schutzerde/Schutzleiter und
entsprechendem Querschnitt verwenden!

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

Vorsicht
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Die am Werkzeug angegebene Nennspannung muss mit der Netzspannung
tbereinstimmen.

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

Zum Schutz der Personen auf Baustellen empfehlen wir eingehend, das Werk-
zeug an einer Fehlerstromschutzvorrichtung anzuschliessen.

Das Werkzeug darf nur unter Aufsicht betrieben werden. Hitze kann zur Ent-
ziindung brennbaren Materials ausserhalb der Sichtweite fiinren. Die Maschine
darf nur von qualifizierten Fachleuten oder unter deren Aufsicht benutzt wer-
den. Kinder diirfen diese Maschine nicht benutzen.

Das Werkzeug muss vor Feuchtigkeit und Nasse geschiitzt werden.

Wahrend der Arbeit am offen System sollten keine losen Bekleidungsstiicke wie
Schals, Tticher oder Krawatten getragen werden. Langes Haar muss zusammen-
gebunden oder mit einem Haarnetz geschitzt werden.



Anwendung des Mini-Schweissgeréts geo2

<>

12/12/12 mm

Hinweis: Fiir Schweissmaterialien aus PVC muss eine Spezi-
almaschine mit einem Stahlkeil verwendet werden.

Bestimmungsgemasse Verwendung: .

Das Mini-Schweissgerat geo? ist ausgelegt fiir das Uber-
lappschweissen diinnerer Geomembranen aus: LDPE, HDPE,
PP, PVC, EVA.

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

Einsatzbereiche:

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

Andriickrollen aus Stahl mit Priifkanal, Keiltyp GEO, Niederhalterol-
len, Antriebsrollen flir den Outdoor-Einsatz, Druckfeder (oraun).

Anwendung des Mini-Schweissgerats tex2

Technische Daten

Spannung
Leistungsaufnahme
Frequenz

Heizkeiltemperatur max.

Schallpegel
Gewicht
Geschwindigkeit
Materialstérke

Max. Uberlappung
Konformitatszeichen
Schutzklasse |

Hinweis: Fiir Schweissmaterialien aus PVC muss eine Spezi-
almaschine mit einem Stahlkeil verwendet werden.
Bestimmungsgemésse Verwendung:

Das Mini-Schweissgerat tex2 ist flir das Uberlappschweissen
von Materialien aus Textilien, beschichteten Textilien sowie
diinneren Kunststoffen ab 100 Mikron, die aus PE, PP, PVC
oder EVA bestehen, ausgelegt.

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

Landwirtschaft und Architektur; Herstellung von Dichtbarrieren
und Abdeckungen fiir Teiche, Gewachshauser, Planen.
Optionen:

Silikonrollen ohne Priifkanal, Keiltyp TEX, Niederhalteleiste,
Antriebsrollen fiir Innenrdume, Druckfeder (gelb).

230
800
50/60
480
60
3,5 (tex2), 3,9 (geo2)
0,2-7,5
0,1-1,5 (je nach Materialtyp)
max. 1,0 HDPE
100
Ce
D

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



Geratebeschreibung

12

15

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

3. Steuergerat
4, Trage-/Fuhrungsgriff

Benutzerschnittstelle

7. Antriebsrollen
8. Andriickrollen

13
14

17
16

12.
13.
14.

15.
16.
17.

11. Antriebsmotor

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

Potentiometerheizung
Status-LED
Heizung Ein-/Ausschalter



Einstellungen

Vor der Einstellung der Komponenten Netzstecker ziehen.

Feineinstellung Druck

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

Ausrichtung der Andriickrollen (Antriebsrollen)

Schraube (19) lésen. Durch Drehen der Schrauben (18)
konnen Sie den Winkel der oberen Andriickrolle anpassen.
Dadurch wird die Position zur unteren Andrckrolle verandert.
Eine Testschweissung durchfiihren, um die richtige Position zu
Uiberpriifen. Der Schweissdruck sollte links wie rechts gleich
sein. Achtung: In der Ruhelage sind die Rollen nicht parallel.
Bei HDPE > 0,5 mm sind Anpassungen nétig. Schraube (19)
festziehen, um die Position zu verriegeln.

Einstellung Keilposition

Schrauben (24) l16sen. Zwei zu verschweissende Materialteile
zwischen die Andriickrollen legen und den Spannhebel (6)
schliessen. Keil mit leichtem Druck zwischen dem Material in
Richtung Andriickrollen bewegen. Der Keil sollte rechtwinklig
zu den Andriickrollen stehen. Schraube (24) festziehen.

Rollen niederhalten (nur fiir geo2)

Schraube (21) ldsen, zwei zu verschweissende Materialteile
zwischen den Andrtickrollen sowie den oberen und unteren
Niederhalterollen platzieren. Den Spannhebel (6) schliessen.

Durch Drehen der Schraube (20) wird die obere Niederhal-
terolle (21) positioniert, sodass von den oberen und unteren
Niederhalterollen (25) ein leichter Druck auf den Keil aus-
geiibt wird.

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

Austausch der Andriickrollen (8)

Je nach Schweissmaterial die richtigen Andriickrollen (8) aus
Stahl oder Silikon wéhlen (es ist auch eine Kombination aus
beiden moglich). Den Gewindestift mit Zapfen (26) heraus-
nehmen. Obere und/oder untere Andriickrollen (8) ersetzen
und Gewindestift mit Zapfen (26) wieder einsetzen.

Achtung:
Das Vierkantende des flexiblen Drahtes (27) muss vorsichtig
eingesetzt werden.



Inbetriebnahme

¢ Die Spannung muss dem Wert auf dem Typenschild entsprechen. Verldngerungskabel miissen einen Leitungs-
querschnitt von mindestens 3 x 1,5 mm? mit einer Mindestaufnahmeféhigkeit von 10 A haben. Darauf achten,
dass externe Leitungen korrekt angeschlossen sind und dass der Stromschalter auf Position ,AUS” steht. Alle
Temperatur- und Geschwindigkeitsregler auf ,0“ stellen, den Spannhebel (6) 6ffnen, um die Druckrolle zu
l6sen, dann den Stecker einstecken.

o Strom einschalten und Temperatur sowie Geschwindigkeit wéhlen, anschliessend zwei schmale Materialstlicke
fir die Schweissversuche nehmen. Die Umgebungstemperatur und die Materialstirke bewirken, dass die Tem-
peraturauswahl fiir dasselbe Material unterschiedlich sein kann. Um das beste Schweissergebnis zu ermitteln,
die Geschwindigkeit auf ca. 2 m/min einstellen, dann die unterschiedlichen Testnéhte herstellen, wéhrend
langsam die Temperatur erh6ht wird (ca. 300 — 380 °C).

o Schweissparameter mittels Zugfestigkeitspriifung bestimmen.

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

o Schweissnaht priifen (geschweisster Keder/Schweissweg). Geschwindigkeit bei Bedarf mit dem Potentiome-
terantrieb (12) verandern.

o |st der Schweissvorgang abgeschlossen, Spannhebel I6sen, um die Andriickrollen nicht zu beschédigen. Die
Andriickrollen diirfen niemals ohne Material zwischen ihnen gegeneinander laufen.

Ausschalten

o Ein-/Ausschalter flir Heizung und Antrieb.
o Gerdt abkiihlen lassen.
o Netzstecker ziehen.

Testschweissung

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

Fehlermeldungen
Fehler Ursache Behebung
Antrieb funktioniert nicht | Motor blockiert (>3 ) Nach 5 s startet der Motor automatisch neu
Motor iberhitzt (> 85 °C) Motor fiir 20 min abkiihlen lassen, dann
erneut starten
Flexible Antriebswelle defekt Flexible Antriebswelle austauschen
Keine oder ungentigende | Heizpatrone defekt Heizpatrone auswechseln
Heizleistung Temperatursonde defekt Temperatursonde auswechseln
Unterspannung Verlangerungskabel mit hdherem Lastvermd-
gen verwenden.
Weldy Service Center kontaktieren




Konformitat

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

Richtlinien: 2006/42
2004/108 (bis 19.04.2016), 2014/30 (seit 20.04.2016)
2006/95 (bis 19.04.2016), 2014/35 (seit 20.04.2016)
2011/65
Harmonisierte Normen: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

“Rrws N@Q L/@H/’ﬂﬂﬂ G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Kaegiswil, 03.02.2016

Entsorgung

Elektrowerkzeuge, Zubehdr und Verpackungen sollen einer umweltgerechten Wiederverwertung zuge-
flihrt werden. Nur EU-Lander: Elektrogerdte diirfen nicht mit dem Haushaltsabfall entsorgt werden!

Transport und Lagerung

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

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

Wartung, Service und Reparatur

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

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

o Achtung: Wir empfehlen beim Verschweissen von Materialien wie PVC, bei dem korrosives Gas entsteht, einen
Heizkeil aus Edelstahl zu verwenden (optionales Zubehdr).

o Reparaturen drfen nur von Weldy-Partnerunternehmen durchgeftinrt werden. Die Benutzung ist auf die Ver-
wendung von Originalzubehér und Originalersatzteilen von Weldy beschrénkt.

Gewadbhrleistung

o Fir dieses Werkzeug gelten die Garantie- bzw. Gewahrleistungsrechte, die von den Weldy-Partnern zugesagt
werden. Bei Garantie- oder Gewahrleistungsanspriichen werden alle Herstellungs- oder Verarbeitungsfehler von
den Weldy-Partnerunternehmen in deren Ermessen instand gesetzt oder ersetzt. Die Garantie- oder Gewahr-
leistungsanspriiche missen durch eine Kaufrechnung oder einen Lieferschein belegt werden. Heizkeile sind
von der Garantie oder Gewahrleistung ausgeschlossen.

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

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

o Bei Werkzeugen, die vom Kédufer manipuliert oder verdndert wurden, werden Garantie- oder Gewahrleistungs-
anspriiche abgelehnt.



Operating instructions (original operating instructions)

Please read operating instructions carefully before use
and keep for further reference.

WELDY miniwelder
Automatic Welder

Warning

e >

5>

(4

DANGER!

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

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

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

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

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

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

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

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

Protect tool from damp and wet.

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



10

Application miniwelder geo2

<

12/12/12 mm

Application miniwelder tex2

Technical data

Voltage
Power consumption
Frequency

Wedge temperature max.

Emission level
Weight

Speed

Material thickness

Max. overlap
Mark of conformity
Protection class |

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

Intended use:

The miniwelder geo2 is designed for overlap welding of thinner
geo membranes made from: LDPE, HDPE, PP, PVC, EVA.

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

Areas of use:

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

Options:
Steel pressure rollers with test channel, wedge type GEO, hold-
down rollers, outdoor travel rollers, pressure spring brown.

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

Intended use:

The miniwelder tex2 is designed for overlap welding of materi-
als made from; textiles and coated textiles and thinner syn-
thetics from 100 microns up made from PE, PP, PVC, EVA.
Any use other than or beyond that described above is deemed
non-intended.

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

Options:
Silicon rollers without test channel, wedge type TEX, hold
down bar, indoor travel rollers, pressure spring yellow.

230
800
50/60
480
60
3.5 (tex2), 3.9 (geo2)
0.2-7.5
0.1-1.5 (depending upon material type)
max. 1.0 HDPE
100
Ce
D

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



Device description

12

15

1. Power cord

2. Housing

3. Control box

4, Carry/guide handle

User Interface

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

13
14

17
16

9. Wedge

10. Hold down rollers
11. Drive motor

12.
13.
14.

15.
16.
17.

Potentiometer drive speed
Status LED drive
Drive On/Off button

Potentiometer heating
Status LED
Heating On/Off button



Adjustments

Before adjusting components, pull plug from power supply.

Fine adjustment Pressure

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

Pressure roller alignment (Drive rollers)

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

Wedge position adjustment

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

Hold down rollers (only for geo2)

Loosen screw (21), place 2 pieces of the material to be
welded between the pressure rollers and upper and lower
hold down rollers. Close the tension lever (6). By turning
screw (20) position the upper hold down roller (21) so
that there is light pressure on the wedge from the upper
and lower hold down rollers (25).

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

Replacing pressure rollers (8)

Depending on welding material choose the right pressu-
re rollers (8) steel or silicone (both in combination also
possible). Unscrew locking screw-pin (26). Replace upper
and/or lower pressure rollers (8) and reinsert locking
screw-pin (26).

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



Putting into operation

o The power voltage must correspond with the value given on the nameplate. Extension cords must have a
conductor cross section of minimum 3 x 1.5 mm2 with capacity not less than 10A. Confirm that external lines
have been well connected, check that the power switch is in the OFF position. Turn all temperature and speed
controls to the 0 position, open tension lever (6) to disengage pressure roller, then insert the plug.

¢ Turn on the power and select temperature and speed, take 2 narrow pieces of material for welding trials.
Temperature selection can be different for the same material at different ambient temperature and material
thickness. To determine the best welding result, adjust the speed to approximately 2 m/min, and then make
different trial welds while slowly adjusting the temperature from low to high. (approximately 300 — 380 °C).

o Evaluate welding parameters by carrying out tensile testing.

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

o Check the welded seam (welded bead/weld path). If required, correct the speed with potentiometer drive (12).

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

Switching off

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

Test weld

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

Error messages

Error Cause Solving
Drive no function Motor blocked (>3 sec) After 5 sec. automatic motor restart
Motor overheated (> 85 °C) Cool down motor for 20 min then start again
Flexible drive shaft defect Change flexible drive shaft
No or not enough heating | Heating cartridge defect Change heating cartridge
power Temperature-probe defect Change temperature probe
Under voltage Use Extension cable with bigger load capacity.
Contact Weldy service center
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Conformity

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

Directives: 2006/42
2004/108 (until 19.04.2016), 2014/30 (starting 20.04.2016)
2006/95 (until 19.04.2016), 2014/35 (starting 20.04.2016)
2011/65
Harmonised standards: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

“Riwe o \/\\BQ L/@H/m/uj O

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Kaegiswil, 03.02.2016

Disposal

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

Transport and storage

To protect the device from damage, dirt, dust and moisture, always store and transport unit in the original box.

The welding wedge (5) must be Do not store any flammable materials in
& cooled down for transport. A the transport box

Maintenance, service and repairs

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

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

o Attention: for welding of material such as PVC that produces corrosive gas we recommend to use a
stainless steel hot wedge (optional accessory)

o Repairs should only be carried out by Weldy partners. Restricted to use with original Weldy accessories
and spare parts.

Warranty

o For this tool, the guarantee or warranty rights granted by the relevant distributor/seller shall apply. In case of
guarantee or warranty claims any manufacturing or workmanship defects will either be repaired or replaced
by the distributor at its discretion. Warranty or guarantee rights have to be verified by an invoice or a delivery
document. Hot wedge shall be excluded from warranty or guarantee.

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

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

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



Notice d’utilisation (raduction de la notice d'utilisation d'origine) ®

Notice d’utilisation & lire attentivement avant de faire fonctionner 'outil et a
conserver pour consultation ultérieure.

Mini soudeuse WELDY
Soudeuse automatique

Avertissement

e B P

DANGER !

Danger lors de I'ouverture de I'outil, en raison de I'exposition de composants
et de connexions. Avant d’ouvrir I'outil, le débrancher afin de s’assurer qu'il est
déconnecté du réseau électrique.

Risque d’incendie et d’explosion ! Une utilisation non conforme de la soudeuse
automatique (par exemple, surchauffe du matériau) peut générer un risque d'in-
cendie et d'explosion, en particulier si elle est employée a proximité de matériaux
combustibles et de gaz explosifs.

Danger — Risque de briilure ! Ne pas toucher les pieces métalliques nues et le
matériau qui sort alors qu'ils sont chauds. Laisser refroidir I'appareil.

Ne brancher I'outil qu’a une prise avec conducteur de protection. Toute dé-
connexion du conducteur de protection, a I'intérieur ou a I'extérieur de Ioutil,
est dangereuse !

Concernant les cables de rallonge entre le cable d’alimentation de I'outil et
la prise réseau, utiliser uniquement des modeéles de section adaptée, avec
conducteur de protection !

Il est interdit de toucher les piéces mobiles. Risque d’étre happé et entrainé
accidentellement.

Attention

230
400

KO ®

La tension nominale indiquée sur I'outil doit correspondre a la tension du
réseau électrique.

En cas de coupure de I'alimentation électrique, le potentiométre de vitesse
d’entrainement (12) et le potentiometre de chauffage (15) doivent étre réglés sur 0.

Pour la protection des personnes sur les sites de construction, nous recom-
mandons vivement de raccorder I'outil a un disjoncteur différentiel (RCCB).

L"outil doit étre utilisé sous la surveillance d’une autre personne. La chaleur
peut mettre le feu a des matériaux inflammables qui ne sont pas dans le champ
de vision de I'opérateur. La machine doit uniquement étre utilisée par des spéci-
alistes qualifiés ou sous leur surveillance. Les enfants ne sont pas autorisés a
utiliser cette machine.

Protéger I'outil de 'humidité et de I'eau.

Pendant les travaux sur le systeme ouvert, éviter de porter des vétements
pendants tels que des chéles, des écharpes et des cravates. Les cheveux longs
doivent étre attachés ou protégés par une charlotte.
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Applications de la mini soudeuse geo2

<>

12/12/12 mm

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

Utilisation prévue :

La mini soudeuse geo? est congue pour le soudage par
recouvrement de géomembranes fines en LDPE, HDPE, PP,
PVC et EVA.

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

Domaines d’utilisation :

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

Options :

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

Applications de la mini soudeuse tex2

Caractéristiques techniques

Tension V~
Puissance consommée w
Fréquence Hz

Température max. de la panne °C

Niveau d’émission LpA (dB)
Poids kg
Vitesse m/min
Epaisseur de matériau mm
Chevauchement max. mm
Marque de conformité

Classe de protection |

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

La mini soudeuse tex2 est congue pour le soudage par recou-
vrement de matériaux textiles et textiles revétus ainsi que de
matériaux synthétiques fins & partir de 100 microns en PE,
PP, PVC et EVA.

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

Domaines d’utilisation :

Production de barrieres d'étanchéité et de revétements pour I'agri-
culture, les étangs, les serres, le secteur des baches, I'architecture.
Options :

Rouleaux en silicone sans canal de contrdle, panne de

type TEX, barre de maintien, rouleaux d’entrainement pour
I'intérieur, ressort de pression jaune.

230
800
50/60
480
60
3,5 (tex2), 3,9 (geo2)
0,2-7,5
0,1-1,5 (selon le type de matériau)
HDPE : max. 1,0
100
Ce
D

Les caractéristiques techniques et les spécifications sont susceptibles d’étre modifiées sans préavis.



Description de I'appareil
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geo2

12

15

1. Cordon d'alimentation

2. Boitier

3. Boitier de commande

4. Poignée de transport/guidage

Interface utilisateur

5. Ressort de pression
6. Levier de tension
7. Rouleaux d’entrainement
8. Rouleaux de pression

13
14

17
16

12.
13.
14,

15.
16.
17.

9. Panne
10. Rouleaux de maintien
11. Moteur d’entrainement

Potentiometre de vitesse d’entrainement
LED d’état de I'entrainement
Bouton marche/arrét de I'entrainement

Potentiometre du chauffage
LED d’état
Bouton marche/arrét du chauffage



Réglages

Avant de régler les composants, retirer la fiche de I'alimenta-
tion électrique.

Réglage précis de la pression

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

Alignement des rouleaux de pression (rouleaux d’entrai-
nement)

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

Réglage de la position de la panne

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

Rouleaux de maintien (uniqguement pour geo2)

Desserrer la vis (21), placer deux pieces du matériau a sou-
der entre les rouleaux de pression et les rouleaux de main-
tien supérieur et inférieur. Fermer le levier de tension (6).

En tournant la vis (20), positionner le rouleau de maintien
supérieur (21) de sorte que les rouleaux de maintien supéri-
eur et inférieur (25) exercent une légere pression sur la panne.

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

Remplacement des rouleaux de pression (8)

Selon le matériau de soudage, choisir les rouleaux de pressi-
on (8) appropriés, en acier ou en silicone (la combinaison des
deux est également possible). Desserrer la goupille filetée
avec tenon de blocage (26). Remplacer les rouleaux de
pression (8) supérieurs et/ou inférieurs et réinsérer la goupil-
le filetée avec tenon de blocage (26).

Attention :
L'extrémité carrée du fil souple (27) doit étre insérée avec
précaution.



Mise en service

La tension d’alimentation doit correspondre a la valeur indiquée sur la plaque signalétique. Les cables de ral-
longe doivent posséder une section de conducteur d’au moins 3 x 1,5 mm? et une capacité d’au moins 10 A.
Vérifier que les cables extérieurs ont été correctement branchés et que I'interrupteur d’alimentation est en
position OFF. Régler toutes les commandes de température et de vitesse sur 0, ouvrir le levier de tension (6)
pour désengager les rouleaux de pression, puis insérer la fiche.

Mettre I'outil sous tension et sélectionner la température et la vitesse, prendre deux pieces de matériau étroites
pour réaliser des soudures d’essai. La température sélectionnée peut varier pour le méme matériau, selon la
température ambiante et I'épaisseur du matériau. Pour déterminer le meilleur résultat de soudage, régler la
vitesse a environ 2 m/min, puis effectuer différentes soudures d’essai en augmentant lentement la température
entre la valeur basse et la valeur haute (environ 300 — 380 °C).

Evaluer les paramétres de soudage en réalisant un essai de traction.

o Une fois la température et la vitesse déterminées, insérer le matériau & souder entre les deux rouleaux de

pression et engager le levier de tension pour commencer le processus de soudage.

Vérifier la soudure (cordon soudé/trajectoire de soudage). Si nécessaire, corriger la vitesse a I'aide du poten-
tiometre de I'entrainement (12).

Une fois les opérations de soudage terminées, désengager le levier de tension pour éviter d’endommager les
rouleaux de pression. Les rouleaux de pression ne devraient jamais entrer en contact sans matériau entre eux.

Arrét

o Appuyer sur le bouton Marche/Arrét du chauffage et de I'entrainement.

Laisser refroidir I'appareil.
Débrancher la fiche du réseau électrique.

Soudure d’essai

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

Messages d’erreur

Erreur Cause Reméde
Entrainement Moteur bloqué (> 3 s) Redémarrage automatique du moteur au bout
inopérant debs

Surchauffe du moteur (> 85 °C) | Laisser refroidir le moteur pendant 20 min,
puis redémarrer

Défaut de I'arbre d’entrainement | Remplacer I'arbre d’entrainement flexible

flexible
Puissance de chauffe Cartouche chauffante défectueuse | Remplacer la cartouche chauffante
isnaenxtigtante ou insuffi- Sonde de température défectueuse | Remplacer la sonde de température
Sous-tension Utiliser une rallonge avec une capacité
supérieure

Contacter le centre de service Weldy
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Conformité

Weldy AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Suisse atteste que ce produit, dans la version que nous
avons mise en circulation, satisfait aux exigences des directives CE suivantes

Directives : 2006/42
2004/108 (jusqu’au 19/04/2016), 2014/30 (& partir du 20/04/2016)
2006/95 (jusqu’au 19/04/2016), 2014/35 (a partir du 20/04/2016)
2011/65

Normes harmonisées : EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

(lemo LolA Ng@ Z/@{//m/uj G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Kaegiswil, le 3/02/2016

Mise au rebut

Les équipements électriques, les accessoires et les emballages doivent étre recyclés dans le respect
de I'environnement. Pour les pays de I'UE uniquement : ne pas jeter I'équipement électrique avec
les ordures ménageres !

Transport et stockage

Pour protéger I'appareil contre les dommages, les impuretés, la poussiere et I'humidité, toujours stocker et trans-
porter I'unité dans sa caisse d’origine.

La panne chauffante (5) doit avoir Ne pas stocker de matériaux inflam-
refroidi pour le transport. mables dans la caisse de transport.

Maintenance, entretien et réparations

o La machine complete doit étre nettoyée, graissée et stockée dans un endroit sec lorsqu’elle n’est pas utilisée.

o Pour le soudage du PVC, les dépots adhérant sur la panne chauffante doivent étre éliminés aprés chaque
soudure.

o Attention : pour le soudage de matériaux qui produisent des gaz corrosifs, notamment le PVC, nous recom-
mandons d’utiliser une panne chauffante en acier inoxydable (accessoire disponible en option).

o Les réparations doivent étre effectuées uniquement par des partenaires de Weldy. Seuls des accessoires et des
pieces de rechange Weldy d’origine doivent étre utilisés.

Garantie

o Pour cet outil, la garantie ou les droits au titre de la garantie octroyé(es) par le distributeur/revendeur concerné
doit/doivent s’appliquer. En cas de recours en garantie, tout défaut de fabrication ou de main-d’ceuvre fera
I'objet soit d’une réparation, soit d’un remplacement par le distributeur, a sa discrétion. La garantie ou les
droits au titre de la garantie doit/doivent faire I'objet d’une vérification sur la base d’une facture ou d’un bon de
livraison. La panne chauffante doit étre exclue de la garantie.

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

o La garantie ne saurait s’appliquer aux défauts causés par une usure normale, une surcharge ou une manipula-
tion incorrecte.

o Les recours en garantie seront rejetés pour tout outil qui a été modifié ou altéré par I'acheteur.



Instrucciones de funcionamiento ®

(Traduccion de las instrucciones de funcionamiento originales en inglés)

Lea atentamente las instrucciones de funcionamiento antes de utilizar el
aparato y gudardelas para poder consultarlas mas adelante.

Soldador de tamano mini WELDY
Soldador automatico

Advertencia

® P >

s>

iPELIGRO!

Al abrir la herramienta, quedan expuestas piezas y conexiones y, por tanto, existe
riesgo de accidente. Desconecte la herramienta de la red eléctrica antes de abr-
irla.

iPeligro de incendio y explosion! El uso incorrecto del soldador automatico
(por ejemplo, por sobrecalentar el material) puede provocar un incendio 0 una
explosidn, sobre todo si hay cerca materiales combustibles o gases explosivos.

iPeligro! Puede producir quemaduras. No toque las piezas metalicas al des-
cubierto ni el material resultante mientras esté caliente. Esperar a que el equipo
se haya enfriado.

Debe conectar la herramienta Uinicamente a un receptaculo con un conductor
de tierra protector. jEs peligroso desconectar el conductor de tierra protector
dentro o fuera de la herramienta!

Utilice cables prolongadores de linea/alimentacion con un conductor de
tierra y una seccion transversal adecuada.

No deben tocarse los componentes en movimiento. Existe el riesgo de
quedar enganchado de forma involuntaria y ser arrastrado.

Atencion
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La tension de funcionamiento que se indica en la herramienta debe ser la
misma que la tension de la red.

En caso de pérdida de potencia, el potenciémetro de velocidad de acciona-
miento (12) y el potencidmetro de calentamiento (15) deben ajustarse a 0.

Para proteger al personal de la obra, se recomienda encarecidamente que la
herramienta esté conectada a un interruptor diferencial residual.

La herramienta debe utilizarse siempre con supervision. El calor puede prender
materiales inflamables no visibles. Unicamente podran utilizar la maquina los
especialistas cualificados o bien otras personas con su supervision. Queda
prohibido el uso de esta maquina por parte de nifios.

Proteja la herramienta de la humedad y de superficies mojadas.
Cuando trabaje con el sistema abierto, evite utilizar prendas tales como pafiue-

los, bufandas o corbatas. Si tiene el pelo largo, debe recogérselo en una coleta
0 protegerlo con un gorro.
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Aplicacion del soldador de tamafio mini geo2

<>

12/12/12 mm

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

Uso previsto:

El soldador de tamafio mini geo? esté disefiado para realizar
soldaduras de solape de geomembranas finas fabricadas en:
LDPE, HDPE, PP, PVC, EVA.

Cualquier uso que difiera de los anteriormente descritos se
considerard uso no previsto.

Ambitos de aplicacion:

Ingenieria civil, vertederos, autovias, tareas de impermeabi-
lizacion, depdsitos, construccion de estanques y lagos arti-
ficiales, fabricacion de cubiertas, piscifactorias, agricultura,
bolsas de retencion de biogds, etc.

Opciones:

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

Aplicacion del soldador de tamafio mini tex2

Datos técnicos

Tension V~
Consumo eléctrico W
Frecuencia Hz
Temperatura max. de soldadura

°C

Nivel de emision LpA (dB)
Peso kg
Velocidad m/min
Grosor del material mm
Solapamiento max. mm
Marca de conformidad

Proteccion de clase |

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

Uso previsto:

El soldador de tamafio mini tex2 esta disefiado para realizar
soldaduras de solape de materiales fabricados con: textiles,
textiles revestidos y materiales sintéticos finos de 100 micras
en PE, PP, PVC, EVA.

Cualquier uso que difiera de los anteriormente descritos se
considerard uso no previsto.

Ambitos de aplicacion:

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

Opciones:

Cilindros de silicona sin canal de prueba, cufia tipo TEX, barra
de sujecion, cilindros de desplazamiento para interior, muelle
de presion amarillo.
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800
50/60

480

60
3,5 (tex2), 3,9 (geo2)
0,2-7,5
0,1-1,5 (dependiendo del tipo de material)
méax. 1.0 HDPE
100
€3
D

Las especificaciones y datos técnicos pueden cambiarse sin previo aviso.



Descripcion del equipo
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geo2
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1. Cable de alimentacion
2. Carcasa

3. Caja de mandos

4. Asa de guia/transporte

Interfaz de usuario

5. Muelle de presion
6. Palanca de tension

7. Rodillos de desplazamiento

8. Rodillos de presion

13
14

17
16

12.

13.
14.

15.
16.
17.

9. Cufa
10. Rodillos de sujecion
11. Motor de accionamiento

Potenciometro de velocidad de
accionamiento

Led de estado de accionamiento
Boton On/Off de accionamiento

Potenciometro de calentamiento
Led de estado
Boton On/Off de calentamiento
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Ajustes

24

Antes de ajustar los componentes, desenchufar el conector
del suministro de corriente.

Ajuste preciso de la presion

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

Alineacion del rodillo de presion (rodillo impulsor)

Aflojar eltornillo (19). Al girar los tornillos (18) se puede
ajustar el angulo del rodillo de presidn superior. Esto ajusta
la posicion al rodillo de presion inferior. Realizar una solda-
dura de prueba para comprobar si la posicién es correcta.
La presion de soldadura deberia ser la misma de izquierda a
derecha. Atencion: en posicion relajada, los rodillos no estan
en paralelo. El ajuste es necesario para HDPE > 0,5 mm.
Apriete el tornillo (19) para bloguear la posicion.

Ajuste de la posicion de la cuia

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

Rodillos de sujecion (solo para geo2)

Aflojar el tornillo (21), colocar dos piezas del material que
se desea soldar entre los rodillos de presion y los rodillos de
sujecion superior € inferior. Cerrar la palanca de tension (6).

Al girar el tornillo (20), colocar el rodillo de sujecion supe-
rior (21) de forma que ejerza una ligera presion sobre la cufia
desde los rodillos de fijacion inferiores (25).

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

Sustitucion de rodillos de presion (8)

En funcion del material de soldadura, elegir los rodillos de
presion (8) adecuados de acero o silicona (es posible com-
binar ambos). Desatornillar el esparrago roscado de blo-
queo (26). Sustituir los rodillos de presion (8) superiores e
inferiores y volver a insertar el esparrago roscado de blo-
queo (26).

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



Puesta en marcha

o Latension de alimentacion debe ser la misma que el valor indicado en la placa de identificacion. Los cables
prolongadores deben tener una seccion transversal minima de 3 x 1,5 mm2 con una capacidad superior a
10 A. Comprobar que las lineas exteriores estan correctamente conectadas y que el interruptor de alimentacion
se encuentra en posicion OFF. Colocar todos los controles de temperatura y velocidad en posicion 0, abrir la
palanca de tension (6) para desacoplar el rodillo de presion y, a continuacion, insertar el conector.

o Encender el aparato y seleccionar una temperatura y una velocidad. Buscar dos materiales estrechos para
hacer pruebas de soldadura. Con un mismo material, la temperatura elegida puede variar en funcion de la
temperatura ambiente o el grosor. Para determinar el mejor resultado de soldadura, ajustar la velocidad a apro-
ximadamente 2 m/min y realizar diferentes pruebas de soldadura mientras se ajusta la temperatura de baja a
alta. (aproximadamente 300—-380 °C).

o Evaluar los parametros de soldadura mediante un ensayo de materiales.

¢ Una vez se haya determinado la temperatura y la velocidad, insertar el material que se desea soldar entre los
dos rodillos de presion y acoplar la palanca de tension para comenzar el proceso de soldadura

o Comprobar la costura de soldadura (cordon de soldadura/trayectoria de soldadura). Si fuese necesario, corregir
la velocidad en el potenciometro (12).

o Cuando se haya finalizado la soldadura, desacoplar la palanca de tension para evitar dafios en los rodillos de
presion. Los rodillos de presion no deben chocar nunca uno contra el otro sin que haya material entre ellos.

Apagado

o Pulsar el botdn On/Off para el calentamiento y el accionamiento.
o Esperar a que el equipo se haya enfriado.
o Desconectar el conector de voltaje de corriente eléctrica.

Soldadura de prueba

Realizar una soldadura de prueba conforme a las instrucciones de soldadura del fabricante del material y
a los estandares y directivas nacionales. Comprobar la soldadura de prueba.

Mensajes de error

Error Causa Solucion
Motor blogueado (>3 s) Reinicio automético del motor tras 5 s
El accionamiento no Motor sobrecalentado (>85 °) | Dejar enfriar el motor durante 20 miny, a
funciona continuacion, volver a arrancarlo
Cardan flexible defectuoso Sustituir el cardan flexible
S ) Cartucho de calentamiento Cambiar el cartucho de calentamiento
in potenma de cglen— defectuoso
tamiento o potencia de
calentamiento insufi- Sensor de temperatura defec- Cambiar el sensor de temperatura
ciente tuoso
Baja tension Utiliza un cable prolongador con una mayor

capacidad de carga

Ponerse en contacto con el centro de servicio de Weldy
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Conformidad

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

Directivas: 2006/42
2004/108 (hasta 19.04.2016), 2014/30 (desde 20.04.2016)
2006/95 (hasta 19.04.2016), 2014/35 (desde 20.04.2016)
2011/65

Normas armonizadas: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

(Svlm\o VoA b\\@@ Z/@mﬂ/‘i} G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Kaegiswil, 03.02.2016

Eliminacion

Los equipos eléctricos, accesorios y embalajes deberfan reciclarse de forma ecoldgica. Solo para
paises de la UE: No eliminar los equipos eléctricos junto con la basura doméstica.

Transporte y almacenamiento

Para proteger el equipo de darios, suciedad, polvo y humedad, debe almacenarse y transportarse en su caja original.
Lacuiia de soldadura (5) debe haber- No guardar materiales inflamables en la
& se enfriado para su transporte. A caja de transporte.

Mantenimiento, revision y reparaciones

Debe limpiarse y engrasarse toda la maquina. Ademas, debe guardarse en un lugar seco cuando no se utilice.

o Cuando se trabaje con PVC, deben limpiarse las adherencias que puedan quedar en el soldador con cufia
caliente.

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

o Las reparaciones solo deben llevarlas a cabo los socios de Weldy. Utilice Ginicamente accesorios y repuestos

originales de Weldy.

Garantia

o El uso de esta herramienta esta sujeto a la garantia o los derechos de garantia otorgados por los distribuidores
0 vendedores correspondientes. En caso de que exista algun defecto de fabricacion o de construccion incluidos
en la garantfa, el distribuidor reparara o sustituira el equipo segun prefiera. Los derechos de garantia deben
demostrarse con la factura o el resguardo de entrega. Las cufias calientes quedan excluidas de la garantia.

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

¢ La garantia no cubre los defectos provocados por el uso y desgaste normal, la sobrecarga o la utilizacion
inadecuada del producto.

» No se admitiran las reclamaciones de garantia de aquellas herramientas que hayan sido alteradas o modifi-
cadas por el comprador.



Instrugﬁes de operagéo (Instrugdes de operag#o originais) ®

referéncia.

Leia cuidadosamente as instrugdes antes de usar e guarde-a para futura

Minissoldadora WELDY
Soldadora automatica

Aviso

®pp P

s>

PERIGO!

Perigo ao abrir a ferramenta, ja que ocorre a exposicdo de conexdes ou compo-
nentes. Portanto, antes de abrir, tire a ferramenta da tomada para garantir que
foi feita a desconexdo da rede elétrica.

Perigo de incéndio e explosdo! O uso incorreto da soldadora automatica (por
exemplo, superaquecimento do material) pode resultar no perigo de incéndio e
explosdo, especialmente perto de materiais inflamaveis e gases explosivos.

Perigo — pode causar queimaduras! Ndo toque nas partes metalicas sem isola-
mento e no material que emerge enquanto estiverem quentes. Deixe 0 dispositivo
esfriar.

Conecte a ferramenta somente a um receptaculo com fio terra para protegao.
Qualquer desconexdo que ocorra do fio terra de protecdo, dentro ou fora da
ferramenta € perigoso!

Use somente cabos de extensdo da linha/rede elétrica com o fio terra/
condutor de protegdo e uma area de secao transversal adequada!

As partes moveis ndo devem ser tocadas. Perigo de ser acidentalmente ficar
preso e ser puxado para dentro da maquina.

Cuidado

230
400

K @

Atensdo nominal definida na ferramenta corresponde a tenséo da rede elétrica.
No caso de falta de energia, a velocidade de tragao do potenciémetro (12) e
0 aquecimento do potencidmetro (15) teriam de ser ajustados em 0.

Para protegdo individual em locais de construgéo recomendamos fortemente
que a ferramenta seja conectada a um RCCB (Disjuntor de Corrente Residual) .

A ferramenta deve ser operada sob supervisdo. O calor pode incendiar materi-
ais inflamaveis que ndo estdo visiveis. A maquina pode ser usada somente por
especialistas qualificados ou sob a supervisdo dos mesmos. As criangas ndo
sd0 autorizadas a usar a maquina.

Proteja a ferramenta contra umidade e chuva.
Ao trabalhar no sistema aberto evite 0 uso de vestimentas tais como xales,

cachecois e gravatas. Cabelos longos devem estar amarrados ou protegidos ou
algum acessdrio para a cabega.
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Aplicacéo da minissoldadora geo2

<>

12/12/12 mm

Aplicacéo da minissoldadora tex2

Informacdes técnicas

Tensao

Consumo de energia
Frequéncia

Temperatura max. da cunha
Nivel de emissao

Peso

Velocidade

Espessura do material

Sobreposigao max.
Marcacdo de conformidade
Classe de protegdo |

V~
W

Hz

°C

LpA (dB)
kg
m/min
mm

mm

Nota: Para materiais de soldagem feitos de PVC, deve ser uti-
lizada uma maquina especial com uma cunha de ago.
Utilizag&o prevista:

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

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

Areas de utilizagéo:

Engenharia civil, aterros sanitdrios, autoestradas, trabalhos

a prova d’agua, reservatdrios, construcéo de lagos e lagoas
artificiais, fabricagdo de coberturas, exploragdes piscicolas,
agricultura, reservatorios retentores de biogas etc.

Opcdes:

Roletes de presséo de ago com canal de teste, cunha tipo
GEO, roletes de retencdo, roletes de tracdo de area externa,
mola de compressao marrom.

Nota: Para materiais de soldagem feitos de PVC, deve ser uti-
lizada uma maquina especial com uma cunha de aco.
Utilizagdo prevista:

A minissoldadora tex2 destina-se a soldagem de sobreposicéo
de materiais feitos de téxteis e téxteis revestidos, e sintéticos
mais finos de até 100 microns, feitos de PE, PP, PVC, EVA.
Qualquer outro uso, diferente do descrito acima, é considerado
como fora do uso previsto.

Areas de utilizagdo:

Fabricacéo de barreiras de vedagéo e coberturas na agricultu-
ra, arquitetura, em lagos, estufas e lonas.

Opcdes:

Roletes de silicone sem canal de teste, cunha tipo TEX, barra
de retencdo, roletes de tracdo de area interna, mola de com-
pressao amarela.

230
800
50/60
480
60
3,5 (tex2), 3,9 (geo2)
0,2-7,5
0,1-1,5 (dependendo do tipo de material)
no max. 1,0 HDPE
100
Ce
@)

As especificagdes e dados técnicos estio sujeitos a alteragdo sem aviso prévio.



Descricao do dispositivo

12

15

1. Cabo de alimentagdo
2. Carcaca

3. Caixa de comando

4. Punho guia/transporte

Interface do Usuario

5. Mola de compressao
6. Alavanca de tenséo
7. Roletes de tragéo

8. Roletes de pressédo

13

14

17

16

12.

13.
14.

15.
16.
17.

9. Cunha
10. Roletes de retengéo
11. Motor de tragao

Velocidade de tragéo do
potenciémetro

LED de status de tragéo
Tragdo Botdo Liga/Desliga

Aquecimento do potencidmetro
LED de status
Aquecimento Botéo Liga/Desliga
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Ajustes

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

Presséo de ajuste preciso

Gire 0 parafuso de ajuste (23) no sentido anti-horario, para
reduzir a pressdao em 30 % da pressao de soldagem maxima.
Reduza a pressdo, para materiais mais finos ou mais leves.

Alinhamento do rolete de presséo (roletes de tracao)
Solte o parafuso (19). Ao girar os parafusos (18), vocé pode
ajustar o angulo do rolete de presséo superior. Isto ajusta a
posicao do rolete de pressdo inferior. Realize uma soldagem
de teste, para verificar se a posicdo estd correta. A pressdo de
soldagem deve ser igual, do lado esquerdo até o lado direito.
Atencdo, na posicéo relaxada os roletes ndo estdo paralelos.
E necessario ajuste para HDPE > 0,5 mm. Aperte o parafuso
(19), para travar a posicao.

Ajuste da posicao da cunha

Solte os parafusos (24). Cologue 2 pedacos do material a ser
soldado entre os roletes de pressdo, e feche a alavanca de
tensdo (6). Com uma leve pressdo, mova a cunha na direco
dos roletes de presséo, entre 0 material. A cunha deve estar
em angulo reto, em relagdo aos roletes de pressdo. Aperte 0
parafuso (24).

Roletes de retencao (apenas para geo2)

Solte o parafuso (21), coloque 2 pedacos do material a ser
soldado entre os roletes de presséo e os roletes de retengdo
superior e inferior. Feche a alavanca de tensao (6). Girando

o parafuso (20), posicione o rolete de retencdo superior
(21), de forma que haja uma leve pressao na cunha dos role-
tes de retengdo superior e inferior (25).

Atencao: Para resultados de soldagem ideais, o material deve
ter 0 maximo de contato com os lados superior e inferior da
cunha, durante o processo de soldagem.

Substitui¢do dos roletes de presséo (8)

Dependendo do material de soldagem, selecione os roletes
de pressdo (8) corretos, aco ou silicone (também € possivel
uma combinagéo de ambos). Solte o pino roscado de blo-
queio (26). Substitua os roletes de pressdo superior e/ou
inferior (8) e reinsira o pino roscado de bloqueio (26).

Atencao:

A ponta quadrada do cabo flexivel (27) deve ser reinserida
com cuidado.



Colocacé@o em operacao

¢ Atensdo de alimentacdo deve corresponder ao valor indicado na placa. Os cabos de extensdo devem possuir
um corte transversal do condutor de, no minimo, 3 x 1,5 mm2, com uma capacidade de pelo menos 10A.
Confirme se as linhas externas estdo bem conectadas, verifique se o interruptor de energia esta na posicdo
DESLIGADO. Gire todos os controles de temperatura e de velocidade para a posicéo 0, abra a alavanca de
tensao (6) para desengatar o rolete de pressao e, em seguida, insira o conector.

o Ligue a energia e selecione a temperatura e a velocidade corretas; utilize 2 pedagos pequenos de material para
realizar os testes de soldagem. A selecdo da temperatura pode ser diferente para 0 mesmo material para uma
temperatura ambiente e espessura de material diferentes. Para determinar o melhor resultado de soldagem,
ajuste a velocidade para aproximadamente 2 m/min e, em seguida, realize diferentes soldagens de testes,
enquanto ajusta lentamente a temperatura de baixa para alta. (aproximadamente 300 a 380 °C).

o Avalie os pardmetros de soldagem, realizando ensaio de tragdo.

o Apds a temperatura e a velocidade terem sido determinadas, inserir o material a ser soldado entre os dois
roletes de pressdo e engate a alavanca de tensdo, para iniciar o processo de soldagem

o \lerifique a costura de soldagem (corddo de solda/remendo de solda). Se necessario, corrija a velocidade com
a tragdo do potenciémetro (12).

¢ Quando a soldagem estiver concluida, desengate a alavanca de tensdo, para evitar danos aos roletes de pres-
sd0. Os roletes de pressdo nunca devem funcionar contrapostos, sem que haja material entre eles.

Desligando

o Aperte 0 botdo Liga/Desliga para aguecimento e tracéo.
o Aguarde até que o dispositivo esfrie.
o Desconecte 0 conector da rede elétrica.

Soldagem de teste

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

Mensagens de erro

Erro Causa Solucéo

Tracédo sem funcéo Motor blogueado (>3 seg) Apds 5 seg., reinicio automatico do motor

Motor superaquecido (> 85 °C) | Aguarde o motor esfriar por 20 min e ligue-o
novamente

Defeito no eixo de transmissdo | Substitua o eixo de transmissao flexivel
flexivel

Defeito no cartucho de aqueci- | Substitua o cartucho de aguecimento

Energi imen
ergia de aquecimento mento

ausente ou insuficiente

Defeito na sonda de temperatura| Substitua a sonda de temperatura

Baixa tensdo Utilize um fio de extensdo com maior capaci-
dade de carga.

Entre em contato com o Centro de Servigos da Weldy
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Conformidade

A Weldy AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Suiga confirma que este produto, na versao em que foi
colocado em circulagdo, atende aos requisitos das seguintes diretivas da CE

Diretivas: 2006/42
2004/108 (até 19/04/2016), 2014/30 (com inicio em 20/04/2016)
2006/95 (até 19/04/2016), 2014/35 (com inicio em 20/04/2016)
2011/65

normas compativeis: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

(Svlm\o VoA b\\@@ Z/@mﬂ/‘i/ G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Kaegiswil, 03/02/2016

Eliminacgao

Os equipamentos elétricos, os acessdrios e as embalagens devem ser reciclados de uma forma que
ndo agrida o meio ambiente. Somente para os paises da UE: N&o elimine equipamentos elétricos
junto com o lixo doméstico!

Transporte e armazenamento

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

A cunha para solda (5) deve ser N&o armazene materiais inflamdveis na
resfriada para transporte. caixa de transporte

Manutencéo, Servigo e Reparos

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

¢ Atencao: para soldagem de materiais, como PVC, que produzem gas corrosivo, recomendamos 0 uso de uma
cunha quente de ago inoxidavel (acessorio opcional)

¢ Os reparos devem ser efetuados apenas por parceiros Weldy. Uso limitado aos acessorios e pegas sobressa-
lentes originais da Weldy.

Garantia

o Para esta ferramenta, aplica-se a garantia fornecida pelo respectivo distribuidor/vendedor . No caso da
garantia ou reivindicagéo de garantia, qualquer defeito de fabricagdo ou de méo de obra serd reparado ou
substituido pelo distribuidor conforme os critérios do mesmo. A garantia ou as reivindicagdes de garantia
devem ser verificadas através de uma nota fiscal ou de um documento de entrega. As cunhas quentes devem
ser excluidas da garantia.

e (Garantias e reivindicacbes de garantia adicionais deverdo ser excluidas, sujeitas as provisdes obrigatorias por lei.

o Agarantia ndo devera ser aplicavel aos defeitos causados pelo uso e desgaste normal, sobrecarga ou ma-
nuseio inadequado.

o Agarantia ou as reivindicagOes de garantia serdo rejeitadas para ferramentas que tiverem sido alteradas ou
trocadas pelo comprador.



Istruzioni per I’USO0 (struzioni per I'uso originali @

WELDY miniwelder

Leggere attentamente le istruzioni prima dell’'uso e conservarle per la fu-
tura consultazione.

Saldatrice automatica

Avvertenza

e B P

>

PERICOLO!

Pericolo all'apertura dell’apparecchio, poiché vengono esposti componenti e
collegamenti. Prima dell’apertura, quindi, staccare la spina dell’apparecchio per
assicurare la disconnessione dalla rete.

Pericolo di incendio e di esplosione! Un uso improprio della saldatrice au-
tomatica (ad es., surriscaldamento del materiale) pud causare un incendio e un
rischio di esplosione, in modo particolare in prossimita di materiali infiammabili e
di gas esplosivi.

Pericolo di ustioni! Non toccare parti in metallo nudo e materiali sporgenti se
caldi. Attendere che si raffreddino.

Collegare I'apparecchio esclusivamente a prese provviste di messa a terra di
protezione. Qualsiasi scollegamento della messa a terra di protezione all’interno
0 all’esterno dell’apparecchio & pericolosa!

Utilizzare esclusivamente cavi di prolunga della rete o della linea dotati
di conduttori di terra protettivi e di una sezione trasversale di superficie
adeguata!

Non toccare le parti in movimento. Esiste il pericolo di impigliamento e tras-
cinamento accidentale.

Attenzione

230
400
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La tensione nominale indicata sull’apparecchio deve corrispondere alla tensione
di rete.

In caso di perdita di potenza, la velocita sul variatore del potenziometro (12)
e il potenziometro del riscaldamento (15) devono essere impostati a 0.

Per la tutela della persona nei cantieri € vivamente raccomandato di collegare I'ap-
parecchio a un interruttore differenziale (noto anche con I'acronimo inglese RCCB).

Sorvegliare sempre I'apparecchio durante I'uso. Il calore puo raggiungere
materiali infiammabili che non sono visibili. L'apparecchio deve essere utilizzato
esclusivamente da personale specializzato addestrato o sotto il controllo dello
stesso. E assolutamente vietato I'impiego da parte di bambini.

Proteggere I'apparecchio dall’'umidita e dal bagnato.

Quando si opera sul sistema a riscaldamento diretto non indossare capi come
foulard, sciarpe e cravatte. | capelli lunghi devono essere raccolti o protetti
indossando un copricapo.
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Applicazione miniwelder geo2

<>

12/12/12 mm

Applicazione miniwelder tex2

Specifiche tecniche

Tensione (alimentazione) V~
Potenza assorbita W
Frequenza Hz
Temperatura max. del cuneo °C
Livello di emissione LpA (dB)
Peso kg
Velocita m/min
Spessore del materiale mm
Sovrapposizione max. mm

Marchio di conformita
Classe di protezione |

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

Uso previsto:

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

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

Campi di impiego:

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

Opzioni:

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

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

Uso previsto:

II prodotto miniwelder tex2 € progettato appositamente per la
saldatura a sovrapposizione di materiali realizzati in: tessili e
tessili rivestiti, materiali sintetici sottili a partire da 100 micron
realizzati in PE, PP, PVC, EVA.

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

Campi di impiego:

Produzione di barriere isolanti e coperture per I'agricoltura,
bacini, serre, teloni impermeabili, architettura.

Opzioni:

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

230
800
50/60
480
60
3,5 (tex2), 3,9 (geo2)
0,2-7,5
0,1-1,5 (a seconda del tipo di materiale)
max. 1,0 HDPE
100
Ce
D

Dati e specifiche tecniche sono soggetti a modifica senza preavviso.



Descrizione dell’apparecchio

12

15

1. Cavo di alimentazione

2. Alloggiamento

3. Gruppo di regolazione

4. Maniglia di trasporto e di guida

Interfaccia utente

5. Molla di compressione

6. Leva tensione

7. Rulli di trascinamento

8. Rulli pressori

13
14

17
16

12.

13.
14.

15.
16.
17.

9. Cuneo
10. Rulli di fissaggio
11. Motore di avanzamento

Potenziometro con variatore
di velocita

LED di stato dell’'unita
Pulsante unita On/Off

Potenziometro del riscaldamento
LED di stato
Pulsante On/Off riscaldamento
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Regolazioni

Prima di regolare i componenti, staccare la spina dall’alimen-
tazione.

Regolazione di precisione della pressione

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

Allineamento dei rulli pressori (rulli di trazione)

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

Regolazione della posizione del cuneo

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

Rulli di fissaggio (solo per geo2)

Allentare la vite (21), disporre 2 pezzi di materiale da saldare
tra i rulli pressori, quindi alzare e abbassare i rulli di fissaggio.
Chiudere la leva di tensione (6). Girando la vite (20) posizio-

nare il rullo di fissaggio superiore (21) in modo tale che i rulli
di fissaggio superiore e inferiore (25) esercitino una leggera
pressione sul cuneo.

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

Sostituzione dei rulli pressori (8)

A seconda del materiale di saldatura scegliere il tipo corret-
to di rulli pressori (8), in acciaio silicone (possono essere
anche combinati). Svitare la vite senza testa ad estremita
cilindrica (26). Sostituire il rullo pressore (8) superiore e/0
inferiore, quindi inserire nuovamente la vite senza testa ad
estremita cilindrica (26).

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



Messa in funzione

La tensione deve corrispondere al valore riportato sulla targhetta. | cavi di prolungamento devono presentare
una sezione di aimeno 3 x 1,5 mm2 con una capacita non inferiore a 10 A. Verificare che le linee esterne siano
state collegate correttamente; controllare che I'interruzione dell’alimentazione si trovi in posizione OFF. Impost-
are tutti i variatori di temperatura e di velocita in posizione 0, aprire la leva di tensione (6) per disimpegnare il
rullo di pressione, quindi inserire la spina.

Accendere I'alimentazione e selezionare temperatura e velocita; procurarsi 2 pezzi sottili di materiale per ese-
guire prove di saldatura. La selezione della temperatura puo essere diversa per lo stesso materiale a seconda
della temperatura dell’ambiente e dello spessore del materiale. Per determinare la qualita di saldatura migliore,
regolare la velocita a circa 2 m/min, quindi eseguire una serie di prove aumentando lentamente la temperatura.
(circa 300 — 380 °C).

Valutare i parametri di saldatura eseguendo prove di trazione.

Una volta determinate la temperatura e la velocita, inserire il materiale da saldare tra i due rulli pressori, quindi
azionare la leva di tensione per avviare il processo di saldatura

Spessore del cordone di saldatura (cordone/percorso). Se necessario, correggere la velocita agendo sul varia-
tore del potenziometro (12).

Una volta completata la saldatura, disimpegnare la leva di tensione per impedire che i rulli pressori si danneggi-
no. | rulli pressori non devono mai scorrere I'uno contro I'altro in assenza di materiale tra di essi.

Spegnimento

Premere il pulsante On/Off per il riscaldamento e I'azionamento.
Attendere il raffreddamento del dispositivo.
Scollegare la spina della tensione di rete.

Saldatura di prova

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

Messaggi di errore

Errore Causa Soluzione

L'unita non funziona Motore bloccato (>3 sec) Dopo 5 sec., riavvio automatico del motore

Motore surriscaldato (> 85 °C) | Attendere il raffreddamento del motore per 20
min., quindi riavviare

Albero di trasmissione flessibile | Sostituire I'albero di trasmissione flessibile

guasto
Potenza di riscaldamento bﬁei?(;gc'a riscaldante & Sostituire la cartuccia riscaldante
assente o insufficiente
Sonda termica difettosa Sostituire la sonda termica
Sottotensione Utilizzare cavi di prolunga con una capacita di

carico maggiore.

Contattare il centro di assistenza Weldy
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Conformita

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

Direttive: 2006/42
2004/108 (fino al 19 aprile 2016), 2014/30 (dal 20 aprile 2016)
2006/95 (fino al 19 aprile 2016), 2014/35 (dal 20 aprile 2016)
2011/65

Norme armonizzate: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

“Rwe N@Q Z/@”m\w 1

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Kaegiswil, 03 febbraio 2016

Smaltimento

Le apparecchiature elettriche, gli accessori e gli imballaggi vanno riciclati nel rispetto dell’ambiente.
Solo per i paesi UE: non smaltire le apparecchiature elettriche assieme ai rifiuti domestici!

Trasporto e stoccaggio

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

Il cuneo di saldatura (5) deve essere Non depositare materiali infiammabili
raffreddato a scopo di trasporto. nella scatola di trasporto

Manutenzione, assistenza e riparazioni

¢ Quando non ¢ in uso, I'intera macchina deve essere pulita, lubrificata e riposta in un luogo asciutto.

In caso di saldatura di PVC, i residui rimasti attaccati al cuneo caldo devono essere eliminati dopo ogni uso.

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

o Le riparazioni devono essere effettuate soltanto da partner autorizzati da Weldy. Utilizzare esclusivamente
accessori e parti di ricambio originali Weldy.

Garanzia

o A questo apparecchio si applicano i diritti di garanzia commerciale o legale concessi dal distributore/venditore
pertinente. In caso di ricorso alla garanzia commerciale o legale € prevista la fornitura sostitutiva oppure la
riparazione dei difetti di fabbricazione o di lavorazione da parte del distributore a sua discrezione. Per i diritti di
garanzia commerciale o legale fara fede la fattura o il documento di consegna. Il cuneo caldo ¢ escluso dalla
garanzia commerciale o legale.

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

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

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



Gebruikershandleiding QD

(vertaling van de oorspronkelijke Engelstalige gebruikershandleiding)

Lees a.u.b. - voorafgaand aan het gebruik van dit apparaat - de gebruikershand-
leiding zorgvuldig door. Bewaar deze handleiding voor naslag in de toekomst.

WELDY-minilasapparaat
Automatisch werkend lasapparaat

Waarschuwing

Gl

5>

GEVAAR!

Bij het openen van dit stuk gereedschap ontstaat gevaar omdat onderdelen en
aansluitingen bloot komen te liggen. Neem daarom de stekker uit de netspanning-
contactdoos voordat u het gereedschap gaat openen.

Anders bestaat er gevaar voor brand of explosie! Onjuist gebruik van het au-
tomatisch werkend lasapparaat (bijvoorbeeld door oververhitting van het te lassen
materiaal) kan gevaar veroorzaken in de vorm van kans op brand of explosie, in het
bijzonder nabij brandbare materialen of nabij explosiegevaarlijke gassen.

Gevaar — kan leiden tot brandwonden! Raak geen hete blanke metalen deel of
heet uitstromend materiaal aan. Laat het lasapparaat afkoelen.

Sluit het lasapparaat uitsluitend aan op een netspanningcontactdoos die is vo-
orzien is van randaarde. Het afkoppelen van de aardleider, zowel in als buiten
het lasapparaat, is gevaarlijk!

Gebruik uitsluitend netsnoeren of verlengkabels die van een aardleider zijn
voorzien en waarvan de aders een voldoend grote doorsnede hebben!

Raak bewegende onderdelen niet aan. Het gevaar is dat het apparaat uw
kleding en/of uw ledematen grijpt en naar binnen trekt.

Waarschuwing

230
400
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De op het gereedschap vermelde bedrijfsspanning moet overeenkomen met
de netspanning.

Is sprake van energieverlies? Stel dan de snelheid van de aandrijving via po-
tentiometer (12) en de verwarming via potentiometer (15) op nul ('0").

Voor uw persoonlijke bescherming op bouwlocaties adviseren wij u dringend
het gereedschap aan te sluiten via een leidingscheidende zwerf-/lekstroomveilig-
heidschakelaar van het type RCCB (Residual Current Circuit Breaker).

Gebruik het gereedschap uitsluitend onder toezicht. Hitte kan brandbaar materi-
aal, dat buiten uw gezichtsveld ligt, laten ontbranden. Uitsluitend daartoe gekwa-
lificeerde vakmensen of anderen, maar dan onder toezicht van een dergelijk
gekwalificeerde vakman, mogen het lasapparaat gebruiken. Kinderen mogen dit
lasapparaat niet gebruiken.

Bescherm het gereedschap tegen de inwerking van damp en vocht.

Draag - als u met het geopende lasapparaat moet werken - geen kleding
zoals sjaals, dassen of halskettingen. Bind lang haar op of stop dat onder een
haarnetje of hoofddeksel.
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Toepassing van de miniwelder geo2

<

12/12/12 mm

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

Beoogd gebruik:

De "miniwelder geo2" is bedoeld voor het overlappend las-
sen van dunne geomembranen, gemaakt van de kunststof-
materialen: LDPE, HDPE, PP, PVC of EVA.

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

Toepassingsgebieden:

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

Opties:

Stalen drukrollen met testkanaal, wigtype GEO, neerhoudrol-
len, aandrijfrollen, bruin gekleurde drukveer.

Toepassing van de "miniwelder tex2"

Technische specificaties

Netspanning [V~]
Energieverbruik ]
Netfrequentie [HZ]
Max. wigtemperatuur [°C]
Geluiddrukniveau LpA [dB]
Massa [ka]
Snelheid [m/min]
Materiaaldikte [mm]
Max. overlap [mm]

Merkteken betreffende conformiteit
Beschermklasse |

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

De "miniwelder tex2" is bedoeld voor het overlappend lassen
van al dan niet beklede synthetische textiele materialen met een
maaswijdte van 100 um en meer, zoals PE, PP, PVC of EVA.
Elk ander gebruik dan hierboven bedoeld, wordt als niet
beoogd beschouwd.

Toepassingsgebieden:

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

Opties:

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

230
800
50/60
430
60
3,5 (tex2), 3,9 (geo2)
02..75
0,1 ... 1,5 (afhankelijk van het soort materiaal)
max. 1,0 HDPE
100
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Technische gegevens en specificaties kunnen zonder kennisgeving vooraf worden gewijzigd.



Beschrijving van het apparaat

12

15

1
1. Netsnoer 5. Drukveer 9. Wig
2. Behuizing 6. Spanhendel 10. Neerhoudrollen

3. Regelmodule
4. Draaggreep / leigreep

Gebruikersinterface

7. Aandrijfrollen
8. Drukrollen

13
14

17
16

12.

13.
14.

15.
16.
17.

11. Aandrijffmotor

Potentiometer voor de
aandrijfsnelheid

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

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

4



Instellingen

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

Nauwkeurig instellen van de lasdruk

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

Uitlijnen van de drukrollen (aandrijfrollen)

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

Instellen van de stand van de wig

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

Neerhoudrollen (uitsluitend voor het model geo2)

Los schroef (21). Plaats twee stukken van het te lassen mate-
riaal tussen de drukrollen en de bovenste en onderste nee-
rhoudrollen. Sluit de spanhendel (6). Verdraai de schroef

(20) om de bovenste neerhoudrol (21) zo te positioneren
dat de bovenste en onderste neerhoudrollen (25) een lichte
druk uitoefenen op de wig.

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

Vervangen van de drukrolien (8)

Kies afhankelijk van het te lassen materiaal de juiste drukrollen
(8), namelijk een drukrol van staal of van silicone. U kunt ook
een stalen drukrol combineren met een silicone drukrol. Draai
de borgdraadpen (26) uit. Vervang de bovenste en/of onderste
drukrol (8) en draai de borgdraadpen (26) weer vast.

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



In werking stellen

De hoogte van de netspanning moet overeenstemmen met de waarde die op het typeplaatje van het lasap-
paraat staat vermeld. De aders van een eventueel gebruikte verlengkabel moeten een minimale doorsnede
hebben van 3 x 1,5 mmz2 en geschikt zijn voor een stroomsterkte van minstens 10 A. Vergewis u ervan dat

de aansluitsnoeren en verlengkabels goed zijn aangesloten en dat de netspanningschakelaar in de stand UIT
(OFF) staat. Draai alle regelaars voor temperatuur en snelheid in de stand '0'. Open de spanhendel (6) om de
drukrol vrij te maken. Steek pas daarna de netstekker in de contactdoos.

Breng de netspanningschakelaar in de stand AAN (ON). Selecteer de temperatuur en snelheid waarmee u wilt
lassen. Pak twee smalle stukjes materiaal om een proeflas te maken. De temperatuurinstelling kan bij een en
hetzelfde materiaal anders moeten zijn als de omgevingstemperatuur of als de dikte van het materiaal verschilt.
Stel - voor het beste lasresultaat - de lassnelheid in op ca. 2 m/min. Maak een aantal proeflassen waarbij u de
temperatuur van laag naar hoog opvoert. (ongeveer in de temperatuurband 300 ... 380 °C).

Beoordeel de hoedanigheden van de gemaakte las door een trekproef te nemen.

Hebt u de lastemperatuur en de lassnelheid bepaald? Voer dan het te lassen materiaal tussen de beide drukrol-
len en bedien de spanhendel om te gaan lassen

Inspecteer de lasnaad (laskraal / lastraject). Stel zo nodig de lassnelheid bij door aan de potentiometer van de
aandrijving (12) te draaien.

Is de las gereed? Ontspan dan de spanhendel om schade aan de drukrollen te voorkomen. Laat de drukrollen
nimmer zonder materiaal tegen elkaar draaien.

Uitschakelen
Breng de Aan/Uit-schakelaar voor verwarming en aandrijving in de stand Uit (Off).

Laat het lasapparaat afkoelen.
Neem de netstekker uit de contactdoos.

Testlas

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

Storingmeldingen

Storing Oorzaak Remedie
Aandriving werkt niet Motor geblokkeerd (>3 s) De motor zal na 5 s automatisch opnieuw
aanlopen
Motor te heet (> 85 °C) Laat de motor gedurende 20 minuten afko-
elen. Start daarna de motor opnieuw
Flexibele aandrijfas defect Vervang de flexibele aandrijfas
Geen of onvoldoende Verwarmingselement defect Vervang het verwarmingselement
verwarming Temperatuursonde defect Vervang de temperatuursonde
Te lage spanning Gebruik een verlengkabel voor een hoger
vermogen.

Neem contact op met de serviceafdeling van Weldy
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Verklaring van Conformiteit

Weldy AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland verklaart dat dit product in de uitvoering zoals
die door ons in de handel wordt gebracht, in overeenstemming is met de eisen, gesteld in onderstaande Euro-
pese Richtlijnen

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

Kaegiswil, 03 februari 2016

“Bumo M@Q [/@{hn/{lj G,

Bruno von Wyl, algemeen technisch directeur ~ Andreas Kathriner, algemeen directeur

Verwijderen

Breng elektrotechnische apparaten, toebehoren of accessoires evenals verpakkingen op een mili-
euvriendelijke manier weer in de materiaalkringloop. Uitsluitend voor landen, aangesloten bij de
Europese Unie: Verwijder uitgediende elektrotechnische apparaten niet samen met of via het huis-
houdelijke afval!

Transport en opslag

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

Laat de laswig (5) afkoelen voordat u Berg geen brandbaar materiaal op in de
het lasapparaat gaat vervoeren. transportkist

Onderhoud en reparaties

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

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

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

o |aat een reparatie uitsluitend uitvoeren door een partner van Weldy. Gebruik uitsluitend originele accessoires
en vervangende onderdelen van Weldy.

Garantie

 \oor dit gereedschap geldt uitsluitend de garantie of waarborg zoals de desbetreffende distributeur/wederver-
koper die verleent. In geval van waarborg- of garantieclaims zullen productie- of fabricagefouten of -gebreken
naar goeddunken van de distributeur worden hersteld of zal hij defecte onderdelen vervangen. Recht op
garantie of waarborg wordt getoetst aan de hand van de aankoopfactuur of van een leverbewijs. De wig is
uitgesloten van garantie of waarborg.

o Aanspraken op aanvullende garantie of waarborgen zijn uitgesloten, tenzij sprake is van een wettelijke verplich-
ting daartoe.

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

o Aanspraken op waarborg of garantie worden afgewezen als de koper het gereedschap heeft gewijzigd of
gemodificeerd.



Driftsinstruktioner @versatning av originaldriftsinstruktionerna) @

WELDY minisvets
Svetsautomat

L Lé&s driftsinstruktionerna noggrant fore anvandning och spara dem for
framtida bruk.

Varning

> ®p > B

Viktigt
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FARA!
Fara ndr verktyget 6ppnas eftersom delar och anslutningar exponeras. Dra darfor
ur kontakten innan verktyget Gppnas sa att det dr garanterat frinkopplat frén
elnatet.

Risk for brand och explosion! Felaktig anvdndning av svetsautomaten (t.ex.
dverhettning av materialet) kan utgdra en brand- och explosionsrisk, sérskilt i ndr-
heten av brannbara material eller explosiva gaser.

Fara — kan framkalla brannskador! Vidror inte nakna metalldelar eller het ut-
trdngande materia. L4t automaten svalna.

Anslut endast verktyget till ett honuttag med skyddsjordsledare. Brott i skydds-
ledaren utanpa eller inuti verktyget innebér en sakerhetsrisk!

Anvand endast férlangningskablar med skyddsjord/jordledare och adekvat
tvérsnittsarea!

Rorliga delar far inte vidroras. Det finns risk for att du oavsiktligt fastnar och
dras in.

Den mérkspénning som anges pa verktyget maste motsvara natspanningen.
Vid strémavbrott méste potentiometerns framforingshastighet (12) och po-
tentiometerns uppvarmning (15) stéllas in pa 0.

For personskydd pé byggplatser rekommenderar vi bestamt att verktyget ans-
luts till en RCCB (Residual Current Gircuit Breaker).

Verktyget maste anvandas under uppsikt. Varmen kan anténda brannbara mate-
rial som ligger utom synhall. Maskinen far bara anvandas av kvalificerade speci-
alister eller under deras Gverinseende. Barn far inte anvanda denna maskin.

Skydda verktyget mot fukt och véta.

Undvik att bédra plagg som sjalar, halsdukar och slipsar ndr du arbetar pé det
Oppna systemet. Langt har maste knytas eller skyddas av en huvudbonad.
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Tillimpning minisvets geo2

<>

12/12/12 mm

Tillampning minisvets tex2

Tekniska data
Spanning V~
Stromforbrukning w
Frekvens Hz
Kiltemperatur max. °C
Bullerniva LpA (dB)
Vikt kg
Hastighet m/min
Materialtjocklek mm
Max. éverlappning mm
Konformitetsmarkning
Skyddsklass |

Observera: Fér svetsning av material avPVC méaste en speci-
almaskin med en stalkil anvandas.

Avsedd anvandning:

Minisvetsen geo? &r avsedd for Gverlappssvetsning av tun-
nare geomembran som tillverkats av: LDPE, HDPE, PP, PVC,
EVA.

Annan eller allt for langtgéende anvdndning 4n vad som
beskrivs ovan betraktas som ej avsedd anvandning.

Anvandningsomraden:

V&g och vatten, jordtéckta soptippar, motorvdgar, vattentat-
ning, reservoarer, konstruktion av konstgjorda sjoar och dam-
mar, locktillverkning, fiskodlingar, jordbruk, biogasbevarande
pésar etc.

Alternativ:
Stéltryckrullar med testkanal, svetstyp GEO, rullnedhallare,
drivrullar for utomhusbruk, brun tryckfjader.

Observera: For svetsning av material avPVG maste en speci-
almaskin med en stalkil anvéndas.

Avsedd anvandning:

Minisvetsen tex2 ar avsedd for dverlappssvetsning av material
tillverkat av; textilier och belagda textilier och tunnare syntetfi-
ber frén 100 mikron och uppét tillverkade av PE, PP, PVC, EVA.
Annan eller allt for langtgéende anvdndning an vad som
beskrivs ovan betraktas som ej avsedd anvandning.

Anvindningsomraden:
Produktion av titningsbarridrer och skydd for jordbruk, dam-
mar, vaxthus, presenningar, arkitektur.

Alternativ:
Silikonrullar utan testkanal, svetstyp TEX, trycksténg, drivrullar
for inomhusbruk, gul tryckfjader.

230
800
50/60
480
60
3.5 (tex2), 3.9 (geo2)
0.2-7.5
0.1-1.5 (beroende p& materialtyp)
max. 1.0 HDPE
100
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Tekniska data och specifikationer kan dndras utan foregdende meddelande.



Maskinbeskrivning

1
1. Nétsladd 5. Tryckfjader 9. Kil
2. Holje 6. Spannspak 10. Rullnedhéllare
3. Styrbox 7. Drivrullar 11. Drivningsmotor

4, Bar-/styrhandtag

Anvandargranssnitt

8. Tryckrullar

12

15

13
14

17
16

12.
13.
14.

15.
16.
17.

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

Potentiometerns uppvarmning
Status LED
Uppvarmning P&/Av-knapp
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Justeringar

Dra ut kontakten fran strémforsoriningen innan du justerar
nagra komponenter.

Finjustering av tryck

Vrid justeringsskruven (23) moturs for att minska trycket
30 % av max. svetstryck. Minska trycket for tunnare eller mju-
kare material.

Justering av tryckrullar (drivningsrullar)

Lossa skruven (19). Vrid pad skruvarna (18) for att justera
vinkeln pa den dvre tryckrullen. Dérigenom justeras positionen
till den nedre tryckrullen. Gor en testsvetsning for att kontrol-
lera att positionen &r rétt. Svetstrycket ska vara samma fran
vénster sida till hoger sida. Obs! | avslappnat ldge ar rullarna
inte parallella. Justering &r nédvandig fér HDPE > 0,5 mm. Dra
at skruven (19) for att I&sa positionen.

Justering av Kilposition

Lossa skruvarna (24). Sétt 2 bitar av materialet som ska svet-
sas mellan tryckrullarna och sténg spannspaken (6). Flytta
kilen med Iatt tryck mellan materialen mot tryckrullarna. Kilen
ska vara i ratt vinkel mot tryckrullarna. Dra &t skruven (24).

Rullnedhallare (endast for geo2)

Lossa skruven(21), placera 2 bitar av materialet som ska
svetsas mellan tryckrullarna och de 6vre och nedre rulinedhél-
larna. Sting spannspaken (6). Vrid skruven (20) for att posi-

tionera den dvre rullnedhallaren (21) sé att det finns ett latt
tryck pa kilen frén de vre och nedre rullnedhallarna (25).

Obs! For optimala svetsresultat maste material ha storsta
mdjliga kontakt med den évre och nedre sidan av kilen under
svetsningen.

Byte av tryckrullar (8)

Beroende pé svetsmaterialet maste rétt tryckrullar (8) valjas,
stél eller silikon (det gar &ven att kombinera bada). Skruva loss
lasskruvens stift (26). Byt ut de 6vre och/eller nedre tryck-
rullarna (8) och satt tillbaka lasskruvens stift (26).

Obs!
Den fyrkantiga dnden av den bojliga traden (27) méste sattas
in forsiktigt.



Idriftséttning

e Spanningen maste Gverensstdmma med vérdet som anges p& namnskylten. Forldngningssladdar méste ha ett
ledartvarsnitt p4 minst 3 x 1,5 mm2 med en kapacitet pa minst 10A. Bekréafta att de externa kablarna har ans-
|utits ordentligt och kontrollera att strémbrytaren &r i ldget OFF. Satt alla temperatur- och hastighetsstyrningar i
laget 0, 6ppna spannspaken (6) for att lossa tryckrullen och sétt sedan in kontakten.

o Sténg av strommen och valj temperatur och hastighet. Ta 2 smala bitar material for att provsvetsa. Tempera-
turvalet kan vara olika fér samma material vid olika omgivningstemperaturer och materialtjocklekar. For att hitta
det bésta svetsresultatet justerar du hastigheten till ca 2 m/m och gér sedan olika provsvetsningar medan du
justerar hastigheten frén 1&g till hog. (ungefar 300-380 °C).

o Utvardera svetsparametrar genom dragprovning.

o N&r temperaturen och hastigheten har faststéllts sétter du in materialet som ska svetsas mellan de tva tryckrul-
larna och aktiverar spannspaken for att starta svetsningen

o Kontrollera den svetsade fogen (svetsstrang/svetsvag). Korrigera hastigheten potentiometerdrivningen (12)
om det behovs.

o Nér svetsningen ar klar lossar du spannspaken for att forhindra skador pé tryckrullarna. Tryckrullarna fér aldrig
kollidera mot varandra utan nagot material mellan dem.

Koppla in
e Tryck pa P&/Av-knappen for uppvarmning och drivning.

e L4t enheten svalna.
¢ Frankoppla nitspanningens kontakt.

Testsvetsning

Genomfor en testsvetsning enligt svetsinstruktionerna fran materialtillverkaren och enligt de lokala fore-
skrifterna eller direktiven. Kontrollera testsvetsningen.

Felmeddelanden

Fel Orsak Ldsning

Drivningen fungerar inte Motorn &r blockerad (>3 sek) Efter 5 sek startar motorn om

Motorn &r dverhettad (> 85 °C) | L&t motorn svala i 20 min och forsok igen

Den flexibla drivaxeln &r defekt | Byt ut den flexibla drivaxeln

Ingen eller otillrcklig Vérmepatronen ar defekt Byt ut vrmepatronen
varmekraft Temperatursonden ar defekt Byt ut temperatursonden
Under spénning Anvand en forlangningskabel med storre
lastkapacitet.

Kontakta Weldys servicecenter
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Overensstimmelse

Weldy AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bekraftar att denna produkt, i den version som
marknadsfors av 0ss, uppfyller kraven i foljande EG-direktiv

Direktiv: 2006/42
2004/108 (fram till 19.04.2016), 2014/30 (fran och med 20.04.2016)
2006/95 (fram till 19.04.2016), 2014/35 (fran och med 20.04.2016)
2011/65

Harmoniserade standarder: ~ EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 03.02.2016 (SYW\N - Néq L/ @'H/’ﬂ‘ A G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Avfallshantering

Elverktyg, tillbehdr och férpackning ska omhandertas pa miljévanligt satt for tervinning. Endast for
EU-lander: Sléng inte elverktyg i hushallsavfall!

Transport och forvaring

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

Varmekilen (5) méste vara nedkyld for Lagra inga brannbara material i appa-
transport. ratvéskan.

Underhall, service och reparationer

Hela maskinen méaste rengdras, smérjas och placeras pa en torr plats om den inte anvands.

o Vid PVC-svetsning méste bindemedlet pa varmekilen tvéttas bort efter varje svetsning.

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

e Reparationer ska endast utféras av representanter for Weldy. Far endast anvandas tillsammans med originaltill-

behdr och -reservdelar frén Weldy.

Garanti

o For detta verktyg géller den garanti som beviljats av vederborande distributér/aterforsaljare. Garantiansprak
beroende pa tillverknings- eller bearbetningsfel leder antingen till reparation eller till byte via distributoren efter
dennes gottfinnande. Garantiansprak méste verifieras av en faktura eller en foliesedel. Varmekilar ar undantag-
na fran garanti.

o (vriga garantiansprak utesluts i den utstrackning tvingande lagregler medger det.

o (arantin ska inte gélla defekter som orsakas av normalt slitage, dverbelastning eller felhantering.

e Garantiansprak avvisas fér verktyg som har &ndrats eller modifierats av kdparen.



Navod k obsluze (Originalni navod k obsluze) @

Pfed pouZitim si prosim pozorné prectéte navod k obsluze a uchovejte jej
pro budouci pouZiti.

Minisvarecka WELDY
Automaticka svarecka

Vystraha

ek >

5>

NEBEZPECI!

Nebezpedi pfi otevieni pfistroje, protoze se odkryji soucasti a spojeni. Proto pred
otevfenim pfistroje vytahnéte jeho zdstréku ze zasuvky, abyste zajistili jeho od-
pojeni od sité.

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

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

Pripojte pfistroj jen do zasuvky s koncovkou ochranného uzemnéni. Jakékoli
preruSeni ochranného zemniciho vodice uvnitf pristroje nebo mimo néj je nebe-
zpecné!

Pouzivejte pouze vedeni/prodiuzovaci sitové kabely s ochrannym/zemnicim
vodicem a s dostatecnou plochou prufezu!

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

Upozornéni

230
400

O ®

Jmenovité napéti uvedené na nastroji musi odpovidat sitovému napéti.
V pfipadé ztraty energie zdroje se musi potenciometr rychlosti pohonu (12) a
potenciometrohfivani (15) nastavit na 0.

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

Nastroj musi byt provozovan pod dozorem. Teplo miZe vznitit horlavé materialy,
na které nevidite. Pfistroj smi byt pouzivan jen kvalifikovanymi odborniky nebo
pod jejich dozorem. Déti nesmi tento pristroj pouZivat.

Chrarite pfistroj proti vihkosti a mokru.

PFi praci v otevieném systému se vyhnéte noeni oblecent jako jsou rucniky, Saly
a vazanky. Dlouhé vlasy musi byt svazany nebo chranény pokryvkou hlavy.
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Aplikace minisvarecky geo2

<>

12/12/12 mm

Poznamka: Pro svarovani material(i vyrobenych z PVC se musf
pouZit specidlni stroj s ocelovym klinem .

Urcené pouziti:

Minisvafecka geo2 je urcena ke svafovani pfeplatovanim tencich
geo membran vyrobenych z: LDPE, HDPE, PP, PVC, EVA.
Jakeékoli pouZiti odliSné nebo presahujici to vySe uvedené se
povazuje za neurceng.

Oblasti pouziti:

Stavebnictvi, zemni skladky, rychlostni komunikace, vodotésna
dila, nadrze, konstrukce umélych jezirek a rybnikd, vyroba
krytli, rybi farmy, zemédélstvi, vaky k zadrZovéani bioplynu, atd.

Volitelné:

Ocelové piitlacné valeCky se zkuSebnim kandlkem, kliny typu
GEO, pridrzovaci valecky, exteriérové hnaci valeCky, hnéda
pfitlaCnd pruzina.

Poznamka: Pro svarovani material(i vyrobenych z PVC se musi
pouZzit specidlni stroj s ocelovym klinem .

Urcené pouziti:

Minisvarecka tex2 je urCena ke svarovani preplatovanim mate-
riall vyrobenych z; textilii a potahovanych textilii a ze syntetickych
latek tencich nez 100 mikron( vyrobenych z PE, PP, PVC, EVA.
Jakeékoli pouziti odliSné nebo presahujici to vySe uvedené se
povazuje za neurceng.

Oblasti pouziti:

Viyroba tésnicich zabran a krytl v zemédélstvi, rybniky, skleni-
ky, kryci plachty, architektura.

Technické udaje

Napéti

Prikon

Frekvence

Max. teplota klinu

Uroven emisi

Vaha

Rychlost

TlouStka materidlu ~ mm

Max. preplatovani mm
Znacka shody
Trida ochrany |

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

V~ 230
W 800
Hz 50/60
°C 480
LpA (dB) 60
kg 3,5 (tex2), 3,9 (geo2)
m/min 0,2-7,5
0,1-1,5 (v zavislosti na typu materialu)
max. 1,0 HDPE
100
Ce
D

Technické tidaje a specifikace se mohou zménit bez pfedchoziho upozornéni.



Popis zafrizeni

12

15

1. Napdjeci kabel

2. Plast

3. Ovladaci skfifika

4. PrenaSeci/vodici drzadlo

Uzivatelské rozhrani

5. PritlaCna pruzina
6. Napinaci paka
7. Hnaci valeCky
8. PritlaCné valecky

13
14

17
16

12.
13.
14.

15.
16.
17.

9. Klin
10. Pridrzovaci valecky
11. Hnaci motor

Potenciometr rychlosti pohonu
LED stavu pohonu
Tlacitko zapnuti/vypnuti pohonu

Potenciometr ohfevu
LED stavu
Tlacitko zapnuti/vypnuti ohfevu
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Nastaveni

Pred nastavenim komponenti odpojte zastréku z napajeciho
zdroje.

Jemné nastaveni tlaku

Otacejte sefizovacim Sroubem (23) proti sméru hodinovych
rucicek, abyste sniZili tlak na 30 % maximalniho svarovaciho
tlaku. Pro tenci nebo mékéi materialy snizte tlak.

Vyrovnani pfitlaéného valecku (hnaci valecky)

Povolte $roub (19). Otacenim Sroubl (18) miZete nastavit
Uhel horniho pfitianého valeCku. To nastavi polohu dolniho
piitlacného valeCku. Provedte zkuSebni svar, abyste zkontrolo-
vali, zda je poloha spravna. Tlak svaru by mél byt stejny z levé
strany na pravou. Pozor na rovnobéZnost valeckd v uvolnéné
poloze. Pro HDPE > 0,5 mm je nutné sefizeni. Utdhnéte Sroub
(19), abyste polohu zajistili.

Nastaveni polohy klinu

Povolte Srouby (24). 2 kusy materidlu, ktery se ma svaret,
umistéte mezi pfitlaCné valeCky a zaviete napinaci paku
(6). Lehkym tlakem vsurite klin mezi oba materialy smérem k
pritladnym valeckiim. Klin by mél byt v pravém Ghlu vigi pfit-
laénym valeck(im. Povolte Sroub (24).

PFidrzovaci valecky (jen pro geo2)

Povolte Sroub (21), 2 kusy materidlu, ktery se ma svafovat,
umistéte mezi pritlatné valecky a spustte doldl pfidrZovaci
valecky. Zaviete napinaci paku (6). Otacenim Sroubu (20)

umistéte horni pfidrzovaci valecek (21) tak, ze tam bude
lehky tlak na klin z horniho i z dolniho pfidrzovaciho vale¢ku
(25).

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

Vyména pfitlaénych valecki (8)

V zavislosti na svafovaném materialu zvolte spravné pfitlaéné
valecky (8) ocelové nebo silikonové (je mozna také kombinace
obou). VySroubujte pojistny Sroub s ¢epem (26). Vyméiite
horni a/nebo dolni pfitlaény valecek (8) a znovu vioZte pojist-
ny Sroub s éepem (26).

Pozor:
Ctverhranny konec pruzného drétu (27) musf byt vioZen opa-
trné.



Uvedeni do provozu

Pivodni napéti musi odpovidat hodnoté uvedené na typovém Stitku. Prodiuzovaci kabely musi mit priifez vodice
nejméné 3 x 1,5 mm2 a kapacitu nejméné 10 A. Potvrdte si, Ze jsou externi vedeni spravné pripojena, zkontro-
lujte, zda je spinaC napdjeni v poloze OFF (VYPNUTO). Prepnéte vSechny oviadace teploty a rychlosti do polohy
0, otevfete napinaci paku (6) abyste odtahli pritlacny valedek ze zabéru, pak zasurite zastréku.

Zapnéte napajeni a zvolte teplotu a rychlost, na zkousku svarovani vezméte 2 Uizké kusy materidlu. Pro riizné
teploty prostred a tloustky materidlu miize byt volba teploty rozdilnd i pro stejny druh materidlu. Pro urceni ne-
jlepsich vysledkil svarovani nastavte rychlost priblizng na 2 m/min a pak provedte riizné zkuSebni svary pricemz
pomalu nastavujete teplotu z nizké na vysokou. (pfiblizné 300 — 380 °C).

Provedenim zkouSeni v tahu vyhodnotte parametry svarovani.

o Poté, kdy byla urcena teplota a rychlost, material, ktery se ma svaret viozte, mezi dva pfitlacné valecky a zapo-

jenim napinaci paky zahajte svafovaci proces

Zkontrolujte provedeny svar (svarova housenka/draha svaru). Je-li tfeba, opravte rychlost pomoci potenciome-
tru pohonu (12).

Kdyz je svafovani dokongeno, odpojte napinaci paku, abyste zabranili poSkozeni piitlacnych valeckd. Pritlacné
valecky by se nikdy nemély pohybovat proti sobé vzajemné bez materidlu mezi nimi.

Vypnuti

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

ZkuSebni svar

Provedte zku$ebni svafovani podle svarovacich pokynli vyrobce materidlu a dle narodnich norem nebo
smérnic. Zkontrolujte zkuSebni svafovani.

Chybova hlaseni
Chyba PFicina Reseni
Z4dné funkce pohonu Motor blokovan (>3 sec) Po 5 sekundach automaticky restart motoru
Motor pfehraty (> 85 °C) Po dobu 20 minut motor nechte chladnout,
pak spustte znovu
Porucha pruzného hnaciho Vyménte pruzny hnaci hfidel
hidele
Z4dné nebo nedosta- Vadna patrona ohfevu Vymente patronu ohfevu
tecne napdjeni ohfevu Porucha sondy teploty Vyméiite sondu teploty
Podpéti Pouzijte prodluzZovaci kabel s vyS$Si kapacitou.
Kontaktujte servisni stiedisko Weldy

55



56

Shoda

Spolecnost Weldy AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland potvrzuje, Ze tento vyrobek, v pro-
vedeni, jak byl nami uveden do prodeje, vyhovuje pozadavkim nasledujicich smérnic ES

Smérnice: 2006/42
2004/108 (do 19.04.2016), 2014/30 (pocinaje 20.04.2016)
2006/95 (do 19.04.2016), 2014/35 (poéinaje 20.04.2016)
2011/65

Harmonizované normy:  EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 03.02.2016 T \/\%Q Z/ @,mn\ A G

Bruno von Wyl, CTO (Technicky feditel)  Andreas Kathriner, GM (Generalni feditel)

Likvidace

Elektricka zafizeni, pfisluSenstvi a obaly by mély byt ekologicky recyklovany. Pouze pro zemé EU:
Nelikvidujte elektricka zafizeni s domovnim odpadem!

Doprava a skladovani

Pro ochranu zafizeni pred poSkozenim, $pinou, prachem a vihkosti skladujte a dopravujte jednotku vzdy v originalni
skfffice.

Horky Klin (5) musi piied pfepravou Neskladujte hoflavé materidly v preprav-
vychladnout. nim boxu

Udrzba, servis a opravy

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

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

¢ Pozor: pro svafovani materidlu jako je PVC, ktery vytvafi korozivni plyn, doporuéujeme pouZit topny klin z
nerezové oceli (volitelné prisluSenstvi)

o Opravy by mély provadét vyhradné partnefi spolecnosti Weldy. Provoz je omezen na pouZiti originalniho pfis-

luSenstvi a nahradnich dilli spolecnosti Weldy.

Zaruka

e Pro tento pfistroj budou platit garanéni nebo zarucni prava udélend prisluSnym distributorem/prodejcem. V
pripadé garancnich nebo zarugnich naroki budou zévady vyroby ¢i provedent distributorem bud opraveny nebo
feSeny vyménou, dle jeho tsudku. Zaruéni nebo garancni prava se musi ovéfit fakturou nebo dodacim dokla-
dem. Topny Klin bude ze zéruky ¢i garance vyloucen.

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

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

e Zérucni nebo garancni naroky budou zamitnuty pro pfistroje, které kupuijici pozménil ¢i zménil.



Navod na pouiitie (preklad origindineho navodu na pouZitie) @

Pred pouzitim si dokladne preéitajte navod na pouZzitie a uschovajte ho pre
pouZitie v buduicnosti.

Mini zvaracka WELDY
Automaticka zvaracka

Varovanie

>

P O

FLLN)
w
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O ® D

NEBEZPECENSTVO!

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

Nebezpecenstvo poziaru a vybuchu! Nespravne pouZivanie automatickej
zvaraCky (napr. prehrievanie materialu) moZe predstavovat nebezpecenstvo vzniku
poZiaru a vybuchu, najma v blizkosti horfavych materidlov a vybuSnych plynov.

Nebezpecenstvo — moze dojst k vzniku popalenin! Ked st hortice, nedotykajte
sa obnazenych kovovych Casti a vystupujuiceho materialu. Zariadenie nechajte
vychladnut,

Zariadenie pripojte len k zasuvke s ochrannym uzemiiovacim vodiGom. Aké-
kolvek odpojenie ochranného uzemiiovacieho vodica vo vnutri zariadenia alebo
mimo neho je nebezpe¢ng!

Pouzivajte len elektrické predlizovacie kable s ochrannym uzemriovacim
vodicom a prisluSnou velkostou prierezu!

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

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

Pre zaruCenie ochrany osob na miestach inStalécie dérazne odpori¢ame, aby
bolo zariadenie pripojené k pridovému chrani¢u RCCB (Residual Current Circuit
Breaker).

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

Zariadenie chrarite pred vihkom a mokrom.

Pri vykondvani prac na otvorenom systéme nenoste volné kusy odevy, akymi su
Satky, Saly a kravaty. DIhé viasy musia byt zviazané alebo chranené prikryvkou hlavy.
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Pouzitie mini zvaracky geo2

<>

12/12/12 mm

Pouzitie mini zvaracky tex2

Technické udaje

Napétie V~
Prikon W
Frekvencia Hz
Max. teplota klinu °C
Urovei emisii hluku LpA (dB)
Hmotnost kg
Rychlost m/min
Hriibka materialu mm
Max. prekryvanie mm
Znacka zhody

Trieda ochrany |

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

Uréeny ucel pouzivania:

Mini zvaracka geo? je urCend na zvaranie tenSich geo mem-
bran preplatovanim, ktoré st vyrobené z nasledujdcich mate-
ridlov: LDPE, HDPE, PP, PVC, EVA.

Akgkolvek pouzivanie, ktoré sa odliSuje od vySSie popisaného
pouzivania, sa povazuje za pouzivanie v rozpore s uréenym
celom pouzivania.

Oblasti pouzivania:

Stavebnictvo, skladky odpadov, dialnice, hydroizolatné prace,
nadrze, stavba umelych jazier a rybnikov, vyroba krytov, chovné
rybniky, polnohospodarstvo, vaky na zadrziavanie bioplynu atd.
Volitelna vybava:

Ocelové pritlacné valceky so skuSobnym kanalikom, klin typu
GEO, pridrZiavacie valGeky, pojazdové valéeky pre pouZzitie v
exteriéri, hneda pritlacna pruzina.

Poznamka: Na zvaranie materidlov vyrobenych z PVG je nutné
pouZzit $pecialne zariadenie s ocelovym klinom.

Uréeny (cel pouzivania:

Mini zvaratka tex2 je urcena na zvaranie nasledujlicich materidlov
preplatovanim: textilie, potiahnuté textilie a tenSie syntetické mate-
ridly od hrtibky 100 mikrénov vyrobené z PE, PP, PVC, EVA.
Akgkolvek pouzivanie, ktoré sa odliSuje od vy$Sie popisaného
pouZivania, sa povazuje za pouzivanie v rozpore s uréenym
(i¢elom pouZivania.

Oblasti pouzivania:

Viyroba utestiovacich zabran a krytov v oblasti polnohospodarst-
va, rybnikov, sklenikov, nepremokavych plachiet a architektry.

Volitelna vybava:

Silikdnoveé valceky bez skiSobného kanalika, klin typu TEX,
pridrzZiavacia tyC, pojazdové valCeky pre pouzitie v interiéri,
ZIt4 pritlaénd pruzina.

230
800
50/60
480
60
3,5 (tex2), 3,9 (geo2)
0,2-7,5
0,1-1,5 (v zavislosti od typu materialu)
max. 1,0 HDPE
100
Ce
@)

Technické tidaje a Specifikacie mozu byt zmenené bez predchadzajliceho upozornenia.



Popis zariadenia

11

geo2

12

15

1. Napajaci kabel

2. Kyt

3. Riadiaca skrinka

4. Rukovét pre nosenie/vedenie

Uzivatelské rozhranie

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

13

14

17

16

12.
13.
14.

15.
16.
17.

9. Klin
10. Pridrziavacie valCeky
11. Hnaci motor

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

Potenciometer ohrievania
Stavova LED dioda

Tlacidlo pre zapnutie/vypnutie
ohrievania
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Nastavenia

Pred nastavovanim komponentov vytiahnite zastréku zo zdroja
napdjania.

Jemné nastavenie tlaku

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

Nastavenie pritlaéného valéeka (valéeky pohonu)

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

Nastavenie polohy klinu

Uvolnite skrutky (24). 2 kusy materidlu, ktory ma byt zvareny
VloZte medzi pritlaéné valCeky a napinaciu paku (6) uved-
te do zatvorenej polohy. Lahkym pritladenim presurite Klin
medzi material smerom Kk pritlacnym val¢ekom. Klin by mal
byt vzhladom na pritlacné valteky v pravom uhle. Utiahnite
skrutku (24).

Pridrziavacie valceky (plati len pre geo2)

Uvolnite skrutku (21) a 2 kusy materidlu, ktory ma byt zvareny,
vlozte medzi pritlaCné valCeky a horné a dolné pridrziavacie
valceky. Napinaciu paku (6) uvedte do zatvorenej polohy.

Otacanim skrutky (20) umiestnite horny pridrziavaci valéek
(21) tak, aby na Klin pdsobil mierny tlak vyvijany hornym a
dolnym pridrziavacim valéekom (25).

Upozornenie: Pre dosiahnutie optimalnych vysledkov zvara-
nia by mal byt material po¢as procesu zvarania v maximalnom
kontakte s hornou a dolnou stranou klinu.

Vymena pritlaénych valGekov (8)

V zavislosti od zvaraného materidlu zvolte spravne ocelové
alebo silikénové pritlané valCeky (8) (e mozna aj ich kom-
bindcia). Odskrutkujte zaistovaci zavitovy ¢ap (26). Vymer-
te horny a/alebo dolny pritlany valCek (8) a znovu vlozte
zaistovaci zavitovy ¢ap (26).

l)pozornenie:
Stvorhranny koniec ohybného drdtu (27) je nutné vloZit opa-
trne.



Uvedenie do prevadzky

Napédjacie napéatie sa musi zhodovat s hodnotou uvedenom na typovom Stitku zariadenia. PrediZovacie kable
musia mat prierez vodica miniméalne 3 x 1,5 mm2 so zatazitelnostou minimalne 10 A. Skontrolujte, Ci st vSetky
externé vedenia spravne pripojené a i je spinac napdjania v polohe OFF (VYP). V3etky regulatory teploty a
rychlosti nastavte do polohy 0, pre uvolnenie pritlaéného valéeka uvedte napinaciu paku (6) do otvorenej
polohy a nasledne zapojte zastrcku.

Zapnite napajanie a zvolte teplotu a rychlost. Pre skiSobné zvaranie si vezmite 2 tzke kusy materialu. Volba
teploty sa moZe v zavislosti od okolitej teploty a hribky materialu pri tom istom materidli liSit. Pre urCenie na-
jlepSieho vysledku zvarania nastavte rychlost na priblizne 2 m/min a postupne vykonajte niekolko skuSobnych
zvarani, pricom pomaly prestavujte teplotu z niz8ej na vysSiu. (priblizne 300 — 380 °C).

Parametre zvarania vyhodnotte vykonanim skusky pevnosti v tahu.

Po urceni teploty a rychlosti viozte material, ktory ma byt zvareny, medzi dva pritlacné valCeky a aktivujte
napinaciu paku, ¢im dojde k spusteniu zvarania

Skontrolujte vytvoreny zvar (zvareny lem/stopu zvaru). V pripade potreby upravte rychlost pomocou potencio-
metra pohonu (12).

Po ukonceni zvarania deaktivujte napinaciu paku, aby sa prediSlo poSkodeniu pritlacnych valcekov. Pritlacné
valéeky nesmu byt nikdy pritlaGané k sebe bez materidlu viozeného medzi nimi.

Vypnutie

Tlacidlo pre zapnutie/vypnutie ohrievania a pohonu.

o Zariadenie nechajte vychladnut.

Odpoijte elektricky zastréku.

Skusobné zvaranie

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

Chybové hlasenia

Chyba Pri¢ina RieSenie
Nefunguijtci pohon Zablokovany motor (> 3 ) Automaticky retart motorapo 5 s
Prehriaty motor (> 85 °C) Motor nechajte vychladndt po dobu 20 min(t a|

potom ho znovu spustite

PoSkodeny ohybny hnaci hriadel | Vymerite ohybny hnaci hriadel

Ziadny alebo nedost- PoSkodeny ohrievacia viozka Vymerite ohrievaciu viozku
atocny vykon ofrievania | posrdena teplotnd sonda Vymeiite teplotnti sondu
Nedostatoéné napétie PouZite predlzovaci kabel s vy$Sou zatazitel-
nostou.

Obratte sa na servisné stredisko spolo¢nosti Weldy
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Zhoda

Weldy AG, Galileo-Stragse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland potvrdzuje, Ze tento vyrobok vo verzii, v ktorej
sme ho uviedli na trh, spliia poziadavky nasleduijucich smernic ES

Smernice: 2006/42
2004/108 (do 19.04.2016), 2014/30 (od 20.04.2016)
2006/95 (od 19.04.2016), 2014/35 (od 20.04.2016)
2011/65
Harmonizované normy: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kool 03022016 NBQ L/ @'Mﬂ\ M G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM
Likvidacia

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

Preprava a skladovanie

Pre ochranu zariadenia pred poSkodeniami, neCistotami, prachom a vlhkom ho vzdy uchovavajte a prepravujte v
origindlnom boxe.

Zvaraci klin (5) je nutné pred jeho V prepravnom boxe neuchovavajte
prepravou ochladit. A Ziadny horfavé materialy

Udrzba, servis a opravy

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

Pri zvarani PVC je nutné po kazdom zvarani ogistit hortci klin od prilnavych negistot a zvyskov.
 Upozornenie: pri zvarani materialov (napr. PVC), ktoré produkujd korozivny plyn, odporti¢ame pouzivat horci
klin z nehrdzavejlice ocele (volitelné prisluSenstvo)

o QOpravy smu vykonavat len partneri spolocnosti Weldy. Pouzivat sa smie vyhradne originalne prisluSenstvo a
nahradné diely Weldy.

Zaruka

¢ Na toto zariadenie sa vztahuju zarucné prava poskytované prisluSnym distribitorom/predajcom. V pripade
uplatnenia zaruénych narokov budu vyrobné chyby alebo chyby spracovania podla uvazenia distribdtora odstra-
nené formou opravy alebo vymeny. Zarucné prava je nutné overit pomocou faktury alebo dodacieho dokumen-
tu. Horci Klin je z tejto zaruky vyluceny.

o Dalgie zaruéné ndroky st s vynimkou povinnych ustanoveni zakona vyligené.

e Zéruka sa nevztahuje na chyby spdsobené normalnym opotrebenim a odieranim, pretazenim alebo nespravnou
manipuldciou.

e Zérucné naroky budu v pripade zariadeni, na ktorych kupuijtci vykonal dpravy alebo zmeny, zamietnuté.



Kayttoohjeet @kupersiset kaytisonjest) @

Lue kéyttoohjeet huolellisesti ennen kayttod ja pida ne saatavilla myoh-
empaa tarvetta varten.

WELDY-minihitsauslaite
Automaattihitsauslaite

Varoitus

> ©p B >

VAARA!
Vaara tyokalua avattaessa, koska osia ja liitdntja paljastuu. Tdmén vuoksi tyoka-
lun pistoke on irrotettava ennen avaamista verkkovirran katkeamisen varmista-
miseksi.

Tulipalon ja rdjahdyksen vaara! Automaattihitsauslaitteen véaréanlainen kaytto
(esim. materiaalin ylikuumentaminen) voi aiheuttaa tulipalon ja rdjahdyksen vaaran
erityisesti syttyvien materiaalien ja rajahtavien kaasujen laheisyydessa.

Vaara — voi aiheuttaa palovammoja! Al kosketa paljaita metalliosia tai ulostu-
levaa materiaalia sen ollessa kuumaa. Anna laitteen jadhtya.

Liita tyokalu ainoastaan runkoliittimeen, jossa on suojamaadoitusjohdin. Suo-
jamaadoitusjohtimen irrottaminen tydkalun sisé- tai ulkopuolelta on vaarallista!
Kéaytd ainoastaan johtojen/verkkovirran jatkojohtoja, joissa on suoja-
maadoitusjohdin ja riittdva poikkileikkauspinta!

13 koske liikkuviin osiin. On olemassa tahaton tarttumisvaara ja sisaénvedon
vaara.

Huomio

230
400

SICRONS)

Tybkalussa ilmoitetun nimellisjannitteen on vastattava verkkojannitetta.

Jos virta katkeaa, potentiometrin kéyttolaitteen nopeus (12) ja potentiomet-
rin lAmmitys (15) on asetettava tilaan 0.

Henkilokohtaiseksi suojaukseksi rakennustyomailla suosittelemme ehdotto-
masti tyokalun yhdistdmistd RCCB (Residual Current Circuit Breaker) -vikavir-
tasuojakytkimeen.

Tyokalua on kaytettévd valvotusti. Kuumuus voi sytyttdd palavia materiaaleja,
jotka eivat ole nékyvilld. Konetta saa kéyttd4 ainoastaan koulutettu ammatti-
henkilokunta tai heiddn valvonnassaan. Lapset eivat saa kdyttaa taté konetta.

Suojaa tyokalu kosteudelta ja vedelta.

Valta saalien, huivien ja kravattien kaltaisten asusteiden kdyttamisté tyosken-
nellessasi avoimen jarjestelmén parissa. Pitkét hiukset on kiinnitettava tai
suojattava hiusverkolla.
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Miniwelder geo2 -laitteen kéytto

<>

12/12/12 mm

Miniwelder tex2 -laitteen kaytto

Tekniset tiedot

Jannite V~
Virrankulutus w
Taajuus Hz
Kiilan lampdétila enint. °C
Padstotaso LpA (dB)
Paino kg
Nopeus m/min
Materiaalin paksuus mm
Limitys enint. mm
Vaatimustenmukaisuusmerkki
Suojausluokka |

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

Kéyttotarkoitus:

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

Kaikki muu kaytto on kayttotarkoituksen vastaista.

Kayttoalueet:

Maa- ja vesirakennus, kaatopaikat, moottoritiet, vedenpi-
tavyyden tarkastustyGt, tekoaltaat, tekojérvien ja -lampien
rakennus, suojusten valmistus, kalankasvattamot, maatalous,
biokaasun talteenottopussit jne.

Optiot:
Ter&spuristusrullat testikanavan kanssa, kiilatyyppi GEO, pida-
tysrullat, ulkotilojen kuljetusrullat, painejousi ruskea.

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

Kéyttotarkoitus:

Miniwelder tex2 -laite on suunniteltu sellaisten materiaalien
limihitsaukseen, jotka on valmistettu seuraavista: tekstiilit ja
pinnoitetut tekstiilit ja ohuet synteettiset aineet alkaen 100
mikronista ja valmistettu materiaaleista PE, PP, PVC, EVA.
Kaikki muu kayttd on kayttGtarkoituksen vastaista.

Kéyttdalueet:
Tiivistesulkujen ja suojusten valmistus maataloudessa, lammil-
la, kasvihuoneissa, suojapeitteissd, arkkitehtuurissa.

Optiot:

Silikonirullat ilman testikanavaa, kiilatyyppi TEX, pidiketanko,
sisatilojen kuljetusrullat, painejousi keltainen.

230
800
50/60
480
60
3,5 (tex2), 3,9 (geo2)
0,2-7,5
0,1-1,5 (materiaalin tyypista riippuen)
enint. 1,0 HDPE
100
Ce
D

Tekniset tiedot ja erittelyt voivat muuttua ilman edelldkayvéa ilmoitusta.



Laitteen kuvaus

12

15

1
1. Virtajohto . Painejousi 9. Kiila
2. Kotelo . Kiristysvipu 10. Pidatysrullat

3. Saitorasia
4, Kanto-/ohjainkahva

Kayttoliittyma

. Kuljetusrullat
. Puristusrullat

co~NOoO Ol

13
14

17
16

12.
13.
14.

15.
16.
17.

11. Kayttbmoottori

Potentiometrin kéyttélaitteen nopeus
Kayttolaitteen tila-LED
Kayttolaite padlle/pois-painike

Potentiometrin [Ammitys
Tila-LED
Lammitys paélle/pois-painike
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Saadot

Irrota pistoke virtaldhteesta ennen komponenttien saatoa.

Puristuksen hienosééto

Kadnna saétoruuvia (23) vastapdivadn laskeaksesi puristuk-
sen 30 prosenttiin hitsauksen enimmaispuristuksesta. Vahen-
nd puristusta ohuille ja pehmeille materiaaleille.

Puristusrullien kohdistus (vetorullat)

LOysda ruuvi (19). Kdantamalla ruuveja (18) voit saataa yla-
puristusrullan kulmaa. Taméa sadtdd asennon alapuristusrul-
laan. Suorita koehitsaus tarkistaaksesi, ettd asento on oikea.
Hitsauspaineen tulisi olla sama vasemmalta puolelta oikealle
puolelle. Huomaa, ettd rullat eivdt ole samansuuntaisesti
lepoasennossa. Saatd on tarpeen HDPE:lle > 0,5 mm. Kirista
ruuvi (19) lukitaksesi asennon.

Kiilan asennon sééto

LOyséda ruuvit (24). Aseta 2 kappaletta hitsattavaa materiaalia
puristusrullien valiin ja sulje Kiristysvipu (6). Siirré Kiilaa kevy-
esti puristamalla materiaalien vélissa kohti puristusrullia. Kiilan
tulisi olla oikeassa kulmassa puristusrulliin. Kirista ruuvi (24).

Pidéatysrullat (vain geo2)
LOysa4 ruuvi (21), aseta 2 kappaletta hitsattavaa materiaalia
puristusrullien ja yla- ja alapidatysrullien valiin. Sulje kiristys-

vipu (6). Kaantamalld ruuvia (20) asemoi ylapidatysrulla
(21) niin, etta kiilalla on kevyt puristus yla- ja alapidatysrul-
lilta (25).

Huomio: Jotta hitsaustulos olisi optimaalinen, materiaalin tuli-
si olla enimmaiskosketuksessa kiilan yld- ja alapuoleen hits-
auksen aikana.

Puristusrullien vaihtaminen (8)

Hitsausmateriaalista riippuen valitse oikeat puristusrullat (8),
terdksiset tai silikoniset (myos yhdistelma on mahdollinen).
Irrota lukitusruuvitappi (26). Vaihda yla- ja/tai alapuristus-
rullat (8) ja aseta lukitusruuvitappi (26) takaisin.

Huomio:
Joustavan johdon (27) suorakulmainen pad on asetettava
huolellisesti.



Kayttoonotto

o \Virran jannitteen on vastattava nimikilvessa ilmoitettua arvoa. Jatkojohdoissa on oltava vahintaan johtimen poik-
kipinta 3 x 1,5 mmz2 ja kapasiteetti vahintddn 10 A. Varmista, etta ulkoiset johdot on liitetty hyvin, ja tarkista,
ettd virtakytkin on OFF-asennossa. Kytke kaikki Iampétilan ja nopeuden sadtimet asentoon 0, avaa Kiristysvipu
(6) vapauttaaksesi puristusrullan lukituksen ja kytke sitten pistoke.

o Kytke virta padlle ja valitse ldmpdtila ja nopeus, ota 2 kapeaa palaa materiaalia hitsaustesteja varten. LAmpo-
tilavalinta voi olla erilainen samalle materiaalille, kun ympéristoldmpoétila ja materiaalipaksuus ovat erilaiset.
Madarittaaksesi parhaan hitsaustuloksen sdada nopeudeksi noin 2 m/min ja tee sitten erilaisia koehitsauksia ja
s44dd samalla hitaasti [dmpdtilaa alhaalta ylds. (noin 300-380 °C).

o Arvioi hitsausparametrit suorittamalla vetokoe.

o Kun lampdtila ja nopeus on médritetty, aseta hitsattava materiaali kahden puristusrullan véliin ja kytke kiristys-
vipu aloittaaksesi hitsauksen

o Tarkista hitsaussauma (hitsattu palle/hitsausreitti). Korjaa nopeutta tarvittaessa potentiometrin kayttolaitteel-
la(12).

o Kun hitsaus on suoritettu, vapauta kiristysvipu puristusrullien vaurioitumisen estamiseksi. Puristusrullat eivét
saa koskaan kulkea vastakkain ilman, etta valissd on materiaalia.

Poiskytkenté
o Paina ldammityksen ja kdyttolaitteen paélle/pois-painiketta.

o Anna laitteen jadhtya.
o |rrota verkkojannitteen pistoke.

Testihitsaus

Suorita testihitsaus materiaalinvalmistajan hitsausohjeiden ja paikallisten standardien tai ohjeiden mukai-
sesti. Tarkasta testihitsaus.

Virheilmoitukset

Virhe Syy Ratkaisu
T Moottori estetty (> 3 ) 5 s:n jalkeen automaattinen moottorin uudel-
Kéyttolaite ei toimi w
leenkdynnistys
Moottori ylikuumentunut Anna moottorin jadhtya 20 min ja kdynnistd
(>85°C) uudelleen
Joustava vetoakseli on rikki Vaihda joustava vetoakseli
Ldmmitystehoa ei ole tai | L&mmityspatruuna viallinen Vaihda lammityspatruuna
se e ole riittava Lampétilakoetin viallinen Vaihda lampétilakoetin
Alijannite Kéyta jatkojohtoa, jonka kuormakapasiteetti on
suurempi.
Ota yhteyttd Weldy-huoltokeskukseen
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Vaatimustenmukaisuus

Weldy AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland vakuuttaa, etta tima tuote, meidan markkinoil-
le tuomassamme versiossa, tayttad seuraavien EY-direktiivien vaatimukset

Direktiivit: 2006/42
2004/108 (19.4.2016 saakka), 2014/30 (alkaen 20.4.2016)
2006/95 (19.4.2016 saakka), 2014/35 (alkaen 20.4.2016)
2011/65

Yhdenmukaistetut standardit: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 3.2.2016 (Exwo - Néq Z/ @'{hﬂ\ A G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM
Héavittdminen

Sahkolaitteet, lisatarvikkeet ja pakkaukset on kierratettavd ympéristoystavéllisesti. Vain EU-maat: A3
havita sahkolaitteita kotitalousjatteen mukana!

Kuljetus ja varastointi

Laitteen suojaamiseksi vaurioilta, lialta, polylta ja kosteudelta varastoi ja kuljeta laite aina alkuperdisessé laatikossa.

Kuumakiilan (5) on oltava jadhtynyt, Al sailyta kuljetuslaatikossa syttyvia
& ettd sitd voidaan kuljettaa. materiaaleja

Kunnossapito, huolto ja korjaukset

Koko kone tulisi puhdistaa, rasvata ja sijoittaa kuivaan paikkaan, jos sit4 ei kdyteta.

o PVC-hitsauksessa kuumakiilan adheesiot tulisi puhdistaa pois jokaisen hitsauksen jélkeen.

o Huomautus: suosittelemme kdyttdmaan ruostumattomasta teréksesta valmistettua kuumakiilaa (valinnainen
lisdvaruste) PVC:n kaltaisille hitsausmateriaaleille, jotka tuottavat korroosiota aiheuttavaa kaasua.

o Korjauksia saavat suorittaa vain Weldy-edustajat. K&ytté on sallittua ainoastaan alkuperéisten Weldy-lisatarvik-

keiden ja -varaosien kanssa.

Takuu

o Tahén tyokaluun sovelletaan asiaankuuluvan jakelijan/myyjan my6ntdmid takuu- tai takausoikeuksia. Mikali
takuu- tai takausvaateita esitetaén, jakelija joko korjaa tai korvaa valmistus- tai rakennusvirheet harkintansa
mukaan. Takuu- tai takausoikeudet on todistettava laskun tai toimitusasiakirjan avulla. Takuu tai takaus ei kata
kuumakiilaa.

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.



(}allgtlrma Kilavuzu (orijinal caligtrma kilavuzu)

Kullanmadan énce liitfen galistirma kilavuzunu dikkatli bir sekilde okuyun
ve daha sonra basvurmak (izere saklayin.

WELDY miniwelder

Otomatik Kaynak Makinesi

Uyar

> ®p B B

Dikkat

QOO C

TEHLIKE!

Aleti acarken bilesenler ve badlantilar ortaya ¢ikacagindan bu durum tehlikelidir.
Bu nedenle, aleti agmadan dnce sebekeyle baglantisini kesmek icin aletin figini
prizden cikarin.

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

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

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

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

Cihazda belirtilen voltaj araligi elektrik sebekesinin voltajina uymalidir.
Giic kaybi durumunda, potansiyometre tahrik hizi (12) ve potansiyometre
sicakligi (15) O olarak ayarlanmalidir.

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

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

Cihazi rutubetten ve nemden uzak tutun.

Acik sistemde caligirken atki, esarp ve kravat gibi aksesuarlar giymekten
sakinin. Uzun sag toplanmali veya bir baglik ile korunmalidir.
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Miniwelder geo2'nin uygulanmasi

<>

12/12/12 mm

dzel bir makine kullaniimalidir.
Amaglanan kullamm:

icin tasarlanmistir: LDPE, HDPE, PP, PVC, EVA.

lanim alanlari, amag disi olarak nitelendirilir.
Kullanim alanlar:

cantalar vb.
Secenekler:

Test kanalina sahip celik basing silindirleri, kama tiirti GEO, bastir-
ma silindirleri, dis mekan hareket rulolari, kahverengi basing yay!.

Miniwelder tex2'nin uygulanmasi

ozel bir makine kullaniimalidir.
Amaglanan kullanim:

binen kaynaginin yapiimast i¢in tasarlanmigtir.

lanim alanlari, amag disi olarak nitelendirilir.
Kullanim alanlarr:

seralar, brandalar, mimarlik.

Teknik veriler

Gerilim

Giic tiiketimi
Frekans

Maks. kama sicakligi
Emisyon seviyesi
Agirlik

Hiz

Malzeme kalinligi

Maks. bindirme
Uygunluk isareti
Koruma sinifi |

Secenekler:

Test kanali olmayan silikon silindirler, kama tiirii TEX, bastirma

cubugu, i mekan hareket rulosu, sari basing yayu.

V~ 230
w 800
Hz 50/60
°C 480
LpA (dB) 60
kg 3,5 (tex2), 3,9 (geo2)
m/dk 0,2-7,5
mm 0,1-1,5 (materyal tiiriine bagl)
maks. 1.0 HDPE
mm 100
(€3
D

Teknik veriler ve dzellikler herhangi bir bildirimde bulunmaksizin dedgigtirilebilir.

Not: PVC'den yapiimis kaynak malzemelerinde, gelik kamal

Miniwelder geo? asagida belirtilen maddelerden yapilan daha
ince geo membranlarin Ust tiste binen kaynaginin yapiimasi

Bunlarin diginda veya yukardaki agiklamalarin digindaki kul-

ingaat mihendisligi, katr atik depolama sahalari, otobanlar,
su sizdirmama caligmalari, kanalizasyonlar, yapay gol ve golet
ingasl, kapak Gretimi, balik ciftlikleri, tarim, biyogaz tutma

Not: PVC'den yapiimis kaynak malzemelerinde, gelik kamal

Miniwelder tex2, 100 mikrondan baglayan, PE, PP, PVC, EVA
maddelerinden yapilan tekstil ve kaplamali tekstil Grlinleri ve
daha ince sentetik (rlinlerden yapilan materyallerin (ist (ste

Bunlarin diginda veya yukaridaki agiklamalarin digindaki kul-

Tanmda kullanilan sizdirmaz bariyer ve kapak tiretimi, géletler,



Cihaz agiklamalan

12

15

1. Gli¢ kablosu

2. Govde

3. Kontrol kutusu

4. Tagima/tutma kolu

Kullanici Arayiizii

. Basing yayi

. Gergi levyesi

. Hareket rulolar

. Basing silindirleri

co~NOoO Ol

13

14

17

16

12.
13.
14.

15.
16.
17.

9. Kama
10. Bastirma silindirleri
11. Tahrik motoru

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

Potansiyometre isitici
Durum LED'i
Istma Acma/Kapama digmesi
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Ayarlamalar

Bilesenleri ayarlamadan 6nce fisi glic kaynagindan cikarin.

Basincin hassas ayarlanmasi

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

Basing silindirlerinin hizalanmasi (Tahrik silindirleri)

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

Kama konumunun ayarlanmasi

Vidalar (24) gevsetin. Basing silindirlerinin arasinda kaynak
yapilacak 2 malzeme pargasini yerlestirin ve gergi levyesi-
ni(6) kapatin. Kamayl malzemenin ortasinda, basing silin-
dirlerine dogru dlsik basingta hareket ettirin. Kama, basing
silindirleri ile dogru acida olmalidir. Vidayi (24) sikin.

Bastirma silindirleri (yalnizca geo2 igin)

Vidayi (21) gevsetin, basing silindirleri ve alt ve Ust bastirma
silindirleri arasinda kaynagi yapilacak 2 malzeme parcasini
yerlestirin. Gergi levyesini (6) kapatin. Vidayi (20) cevirerek
list bastirma silindirlerini (21) konumlandirin, boylece Ust
vealt bastirma silindirlerinden (25) kamanin izerinde dlisik
basing olusur.

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

Basing silindirlerini degistirme (8)

Kaynak malzemesine bagl olarak celik veya silikon (ikisinin
kombinasyonu da olabilir) dogru basing silindiri (8) segin.
Pinli kilitleme vidalarini (26) cikarin. Ust ve/veya alt basing
silindirlerini (8) degistirin ve pinli kilitleme vidalarini (26)
tekrar takin.

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



Calistirma

Giic gerilimi isim levhasinda belirtilen degere uymalidir. Uzatma kablolarinin, en az 10 A degerinde kapasiteye
sahip, minimum 3 x 1,5 mm2'lik iletken kesiti olmalidir. Harici hatlarin diizgiin bir sekilde baglandigindan emin
olun, gli¢ anahtarinin KAPALI durumda oldugunu kontrol edin. Tiim sicaklik ve hiz denetimlerini O konumuna
getirin, basing silindirini serbest birakmak icin gergi levyesini (6) acin, ardindan fige takin.

Giicii agin, sicaklik ve hizi secin, kaynagi denemek igin 2 ensiz malzeme parcasi alin. Sicaklik segimi ayni
malzeme icin, farkli ortama ve malzeme kalinligina bagli olarak degisebilir. En iyi kaynak sonucunu belirlemek
icin, hizi yaklagik olarak 2 m/dk olarak ayarlayin ve ardindan sicakligi yavasca artirarak farkli kaynak denemeleri
gerceklestirin. (yaklasik olarak 300 — 380 °C).

Kaynak parametrelerini germe testi gerceklestirerek degerlendirin.

Sicaklik ve hiz belirlendikten sonra, iki basing silindirinin arasina kaynak yapilacak malzemeyi yerlestirin ve
kaynak islemine baslamak Uzere gergi levyesini kullanin

Kaynak dikisini (kaynak kordonu/kaynak yolu) kontrol edin. Gerekirse, hizi potansiyometre tahriki (12) ile
diizeltin.

Kaynak tamamlandi§inda, basing silindirlerine zarar vermemek icin gergi levyesini serbest birakin. Basing
silindirleri aralarinda malzeme olmadan birbirlerine karsi asla galistinimamalidir.

Kapatma
Isitma ve tahrik igin Agma/Kapama digmesine basin.

Cihazin sogumasini bekleyin.
Sebeke gerilim prizinin baglantisini kesin.

Kaynak testi

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

Hata mesajlan

Hata Sebep Goziim

Motor engellenmis (>3 sn) 5 sn. sonra motor otomatik olarak yeniden

Tahrik iglevsiz baglatilir

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

Esnek tahrik safti arizall Esnek tahrik saftini degistirin
Isitma giicii yok veya Isitma kartusu arizall Isitma kartusunu degistirin
yeterli degi Sicaklik probu arizall Sicaklik probunu degistirin
Diistik gerilim Daha fazla yiik kapasitesine sahip bir uzatma

kablosu kullanin.

Weldy servis merkeziyle irtibata gecin
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Uygunluk

Weldy AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/isvigre bu {iriniin bizim tarafimizdan tiriiniin piyasaya siiriil-
dugu tarih itibariyle agagidaki AT direktiflerinin gereksinimlerini yerine getirdigini teyit eder.
Direktifler: 2006/42

2004/108 (19.04.2016 tarihine kadar), 2014/30 (20.04.2016 tarihinden baglaya-

rak)
2006/95 (19.04.2016 tarihine kadar), 2014/35 (20.04.2016 tarihinden baslayarak)
2011/65

Esdeger standartlar: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,

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

(g 5022016 Néﬁ Z/ Cf/”’ﬂ\ G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Elden ¢ikarma

Elektrikli ekipmanlar, aksesuarlari ve ambalajlari igin gevre dostu geri donisim islemi uygulanmalidir.
Yalnizca AB iilkeleri icin: Elekirikli ekipmanlari evsel atiklarla birlikte atmayin!

Nakliyat ve saklama

Cihaz! hasar, kir, toz ve nemden korumak icin birimi her zaman orijinal kutusunda saklayin ve nakliyesini saglayin.
Nakliyat 6ncesinde kaynak kamasi (5) Nakliyat kutusunda herhangi bir yanici
& sogumalidir. malzeme saklamayin

Bakim, servis ve onarim

Makine tamamen temizlenmeli, ya§lanmali ve kullaniimiyorsa kuru bir ortamda tutulmalidlir.

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

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

o Onanimlar yalnizca Weldy is ortaklar tarafindan gergeklestiriimelidir. Yalnizca orijinal Weldy aksesuarlari ve
yedek parcalari kullaniimalidir.

Garanti

o Bu cihaz icin, ilgili bayi/satici tarafindan belirlenen garanti haklar gecerlidir. Garanti hakki durumunda, dretim ve
fabrika hatalan bayi tarafindan tamir edilir veya cihaz degigtirilir. Garanti hakki, fatura veya teslimat belgesiyle
kanitlanmalidir. Sicak kama garanti kapsamina girmez.

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

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

o Alici tarafindan degistirilen aletler icin garanti talepleri reddedilir.



POdI’QCZﬂik obsiugi (Oryginalny podrecznik obstugi)

WELDY miniwelder

Przed zastosowaniem urzgdzenia prosimy o0 uwazne zapoznanie sie z inst-
rukcjg obstugi i 0 zachowanie jej do wykorzystania w przysztosci.

Zgrzewarka automatyczna

Uwaga

®p B>

5>

NIEBEZPIECZENSTWO!
Zagrozenie podczas otwierania urzadzenia ze wzgledu na ekspozycje elementow i
potgczen. Dlatego przed otwarciem urzadzenia nalezy odtgczyC je od sieci zasilajace).

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

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

Urzadzenie nalezy podtaczy¢ tylko do gniazda wyposazonego w koncowke
uziemiajaca. Kazde przerwanie przewodu uziemiajacego wewngtrz lub na ze-
wnatrz urzadzenia stwarza zagrozenie!

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

Nie wolno dotyka¢ ruchomych czesci. Istnigje niebezpieczenstwo przypadko-
Wego pochwycenia i wciggniecia.

Ostroznie

230
400

KO @O

Napiecie znamionowe podane na urzadzeniu musi by¢ zgodne z napigciem
zasilania sieciowego.

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

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

Eksploatacja urzgdzenia moze odbywac sig jedynie pod nadzorem. Ciepto wyd-
Zielane przez urzadzenie moze doprowadzi¢ do zaptonu materiatow tatwopalnych
bedacych poza polem widzenia. Urzadzenie moze by¢ obstugiwane jedynie przez
przeszkolonych specjalistéw lub pod ich nadzorem. Dostep dzieci do urzad-
zenia jest zabroniony.

Narzedzie nalezy chroni¢ przed wilgocig i zmoczeniem.
Podczas pracy na otwartym systemie nalezy unika¢ noszenia elementow odziezy

takich jak szale, apaszki czy krawaty. Dtugie wiosy muszg by¢ zwigzane lub
zakryte nakryciem gtowy.
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Zastosowanie urzadzenia miniwelder geo2

<>

12/12/12 mm

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

Przeznaczenie:

Zgrzewarka miniwelder geo2 jest przeznaczona do zgrzewania na
zaktadke cieriszych membran geo: LDPE, HDPE, PP, PVC, EVA.
Jakiekolwiek inne uzycie lub uzycie wykraczajace poza opisane
powyzej Uznaje sie za niezgodne z przeznaczeniem.

Obszary zastosowania:

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

Opcje:

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

Zastosowanie urzadzenia miniwelder tex2

Dane techniczne

Napiecie V~
Pobdr mocy W
Czestotliwosé Hz
Maks. temp. klina °C
Poziom emisji LpA (dB)
Ciezar kg
Predkos¢ m/min
Grubo$¢ materiatu mm
Maks. zachodzenie mm
Znak zgodnosci

Kategoria ochrony |

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

Przeznaczenie:

Zgrzewarka miniwelder tex2 jest przeznaczona do zgrzewania
na zaktadke materiatow wykonanych z tkanin i tkanin powle-
kanych oraz cienszych syntetykdw od 100 mikrondw wzwyz,
wykonanych z PE, PP, PVC, EVA.

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

Obszary zastosowania:

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

Opcje:

Silikonowe rolki dociskowe bez kanatu kontrolnego, TEX typu
Klinowego, prety dociskowe, wewngtrzne rolki napedowe,
sprezyny dociskowe zotte.

230
800
50/60
480
60
3,5 (tex2), 3,9 (geo2)
0,2-7,5
0,1-1,5 (w zaleznosci od rodzaju materiatu)
maks. 1,0 HDPE
100
Ce
D

Dane techniczne i specyfikacje podlegajg zmianom bez uprzedzenia.



Opis urzadzenia

4
11
1
6
geo2
1. Kabel zasilajgcy 5. Sprezyna dociskowa 9. Klin
2. Obudowa 6. DZwignia 10. Rolki podtrzymujace
3. Skrzynka sterujaca 7. Rolki napedowe 11. Silnik
4. Raczka 8. Rolki dociskowe
Interfejs uzytkownika
13 12.  Potencjometr predkosci
13. Dioda LED statusu napedu
12 14 14.  Przycisk WH/Wyt napedu
15 17 15.  Potencjometr nagrzewania
16. Dioda LED stanu
16 17.  Przycisk WH/Wyt nagrzewania
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Regulacje

Przed regulacjg elementow wyciggna¢ wtyczke ze zrédta
zasilania.

Regulacja nacisku

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

Regulacja rolek dociskowych (rolki napedowe)

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

Regulacja pozyciji klina

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

w stosunku do rolek dociskowych. Dokreci¢ Srube (24).

Przytrzymac rolki (tylko w geo2)

Poluzni¢ $rube (21), umiescic 2 kawatki materiatu zgrzewane-
go miedzy rolkami dociskowymi oraz gérnymi i dolnymi rolka-
mi podtrzymujgcymi. Przesungé dzwignie (6). Przekrecajac

Srube (20), wyregulowac gérng rolke podtrzymujaca (21),
aby gdrne i dolne rolki podtrzymujace (25) wywieraty lekki
nacisk na klin.

Uwaga: W celu uzyskania optymalnych rezultatow zgrzewania
podczas procesu zgrzewania materiat powinien mie¢ maksym-
alny kontakt z gorna i dolng czescig Klina.

Wymiana rolek dociskowych (8)

W zaleznosci od zgrzewanego materiatu nalezy dobra¢ odpo-
wiednie rolki dociskowe (8), stalowe lub silikonowe (rowniez
mozliwe fgczenie réznych rolek). Odkreci¢ Srube blokujaca z
czopem (26). Wymieni¢ gorne i/lub dolne rolki dociskowe
(8) i wtozy¢ ponownie $rube blokujaca z czopem (26).

Uwaga:
Czworokgtny koniec przewodu (27) musi by¢ prawidiowo
wiozony.



Uruchomienie

Napiecie zasilania musi odpowiadac wartosci podanej na tabliczce znamionowej. Przedtuzacze musza mie¢
przekr6j przewodu przynajmniej 3 x 1,5 mmz2 o pojemnodci nie mnigjszej niz 10A. Nalezy upewnic sig, ze linie
zewnetrzne zostaly dobrze podtgczone i sprawdzi¢, czy przetgcznik zasilania znajduje sie W pozycji wytgczonej.
Przestawi¢ wszystkie regulatory temperatury i predkosci do pozycji 0, za pomoca dzwigni (6), by odstawié
rolke dociskowa, nastepnie wtozy¢ wtyczke.

Wigczy¢ zasilanie i wybra¢ temperature i predko$c, wzig¢ 2 waskie kawatki materiatu do prébnego zgrzewania.
Wybrana temperatura moze by¢ rézna dla tego samego materiatu w zalezno$ci od temperatury otoczenia i
grubosci materiatu. Aby uzyska¢ optymalne rezultaty zgrzewania, nalezy dostosowac predko$¢ do okoto 2 m/
min, a nastepnie dokona¢ roznych zgrzewdw probnych, powoli regulujgc temperature od niskiej do wysokiej.
(ok. 300 — 380 °C).

Dokonac oceny parametréw zgrzewania przez przeprowadzanie testow na rozcigganie.

Po ustaleniu temperatury i predkosci, wprowadzi¢ materiat do zgrzewania miedzy dwie rolki dociskowe i
przestawi¢ dzwignie w celu rozpoczecia procesu spawania.

Sprawdzi¢ zgrzewane spoiny (warstwa spoiny/$ciezka spawania). W razie potrzeby wyregulowac predko$¢ za
pomocg potencjometru napedu (12).

Po zakoniczeniu zgrzewania przefgczy¢ z powrotem dzwignie, aby unikng¢ uszkodzenia rolek dociskowych. Rolki
dociskowe nie powinny pracowac¢ bez materiatu pomigdzy nimi.

Wytaczanie

o Wcisnac przycisk On/Off nagrzewania i napedu.

Zostawic urzadzenie do schtodzenia.

o (Odtgczy¢ wiyczke napigcia sieciowego.

Nalezy wykona¢ prébne zgrzewanie wedtug instrukcji zgrzewania producenta materiatu oraz zgodnie z

Zgrzew probny

normami lub wytycznymi krajowymi. Sprawdzi¢ zgrzew probny.

Btedy
Btad Przyczyna Rozwigzanie
Naped nie dziala Silnik zablokowany (>3 sek) P.O 5 sek. automatyczne pon. uruchomienie
silnika
Przegrzanie silnika (> 85 °C) Odczekac 20 min do ostygnigcia silnika,
nastepnie uruchomic¢ ponownie
Usterka elastycznego watka Wymieni¢ watek
Brak mocy grzewczej lub | Usterka grzatki Wymieni¢ grzatke
niedostateczna moc Usterka sondy temperatury Wymieni¢ sonde temperatury
Zbyt niskie napiecie Uzy¢ przedtuzacza o wyzszej pojemnosci

Skontaktowac sie z centrum serwisowym Weldy
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Zgodnos$¢

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

Dyrektywy: 2006/42
2004/108 (do 19.04.2016), 2014/30 (od 20.04.2016)
2006/95 (do 19.04.2016), 2014/35 (od 20.04.2016)
2011/65
Ujednolicone normy: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 03.02.2016 To M?SQ % @,Hﬂ,{ G

Bruno von Wyl, gtéwny technolog Andreas Kathriner, dyrektor naczelny

Utylizacja

Sprzet elektryczny, akcesoria i opakowania nalezy poddac utylizacji zgodnie z przepisami ochrony
Srodowiska. Tylko kraje UE: Nie wyrzucac sprzetu elektrycznego z odpadami domowymi!

Transport i magazynowanie

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

Klin zgrzewajacy (5) musi by¢ schto- Nie przechowywa¢ zadnych materiatéw
& dzony do transportu. tatwopalnych w skrzyni transportowej

Konserwacja, serwis i naprawy

Gdy urzadzenie nie jest uzywane, kompletne urzadzenie powinno by¢ oczyszczone, nasmarowane i Umieszczo-

ne w suchym miejscu.

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

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

o Naprawy moga wykonywac tylko partnerzy firmy Weldy. Nalezy stosowac wytgcznie oryginalne akcesoria i

czesci zamienne firmy Weldy.

Gwarancja

¢ Dla niniejszego urzadzenia zastosowanie majg gwarancje zapewnione przez danego dystrybutora/sprzedawce.
W przypadku zgtoszenia wad produkeyjnych lub jakosciowych, bedg one usunigte lub naprawione przez dys-
trybutora. Prawa do gwarancji musza by¢ potwierdzone fakturg lub innym dokumentem dostawy. Klin grzewczy
nie jest przedmiotem gwarancii.

o W oparciu 0 obowigzujgce przepisy prawa nie uwzglednia sie dodatkowych roszczen gwarancyjnych.

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

o Roszczenia gwarancyjne dotyczace elementow, ktore zostaty zmodyfikowane lub zmienione przez nabywce
beda odrzucone.
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Weldy AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland # 7~ & > & £FHhR
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2004/108 (% 2016.04.19) - 2014/30 (¥8F 2016.04.20)
2006/95 (% 2016.04.19) - 2014/35 (¥5F 2016.04.20)
2011/65
i3 EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2,
EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1,
EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 2016.02.03 Tpwo ton 1) 6@ Z/Cv H/’ﬂﬂﬂ G

Brunovon Wyl > Bf##% B  Andreas Kathriner > B2
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BEEEAE ¢ EN12100. EN55014-1. EN55014-2. EN 6100-6-2. EN 61000-3-2.

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

Kaegiswil. 20165F2H3H
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