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@ Operating Manual (original operating instructions)

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

WELDY booster EX2 / EX3

Extrusion Welder

Application

Welding PE and PP thermoplastics for applications in:

e container engineering
e plastic fabrication

e pipeline construction
o [andfill sites and abandoned polluted areas

Warning
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DANGER!

Danger when opening up the tool, as live components and connections are
exposed. Therefore, before opening, unplug the tool to ensure disconnection
from the mains. Electronically conductive material (e.g. PE-EL) must not be welded.

Danger of fire and explosion! Incorrect use of the hand extruder (e.g. over-
heating 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. Do not direct stream of hot air or
emerging material towards people or animals.

Caution

OO ®

The voltage rating stated on the tool must correspond to the mains voltage.
If power failure occurs, the hot air blower switch and drive must be switched off
(release locking device).

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.

Repairs should only be carried out by Weldy partners. Restricted to use with origi-
nal Weldy accessories and spare parts.



Disposal
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Power tools, accessories and packaging should be recycled. For EU countries only: do not di-
spose of power tools in your household rubbish! According to the European Directive 2002/96
on waste electrical and electric equipment and its implementation in national law, power tools

which can no longer be used must be collected separately and recycled.

Technical Data

Voltage

Mains voltage is not reversible
Power consumption
Frequency

Air temperature
Plasticizer temperature
SizeLxW xH

without welding shoe
Weight

incl. 3 m cable
Protection class Il

Welding output

Welding rod mm

(in accordance with DVS 2211)
03; Welding output [kg/h]
(Average values at 50 Hz)

04; Welding output [ka/h]
(Average values at 50 Hz)

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

Hz
°C
°C
mm

kg

booster EX2
230
3000
50/60
max. 360

max. 310
500x 250 x 410

6.4

=]

booster EX2

03/04

PE1.5 PP 1.5

PE2.2 PP 2.2

booster EX3
230
3000
50/60
max. 360

max. 310
630x250x410

6.9

=]

booster EX3

03/04

PE2.4 PP2.4

PE3.4 PP 3.4



Description of tool

1. Welding shoe 6. Tail handle 11. Handle

2. Hot air tube group 7. Drive unit 12. Air temperature potentiometer
3. Tool rest 8. Overload protection fuse 13. Hot air blower switch

4. Welding rod opening 9. Locking device drive on/off switch

5. Hot air blower 10. Tool drive on/off switch

Instruction for tool switch:

e For starting the tool press and hold tool drive on/off switch (10)

e For stopping the tool release tool drive on/off switch (10)

o While holding tool drive on/off switch (10) press locking device drive on/off switch (9) for automatic
mode.

Preparation for welding

Before turn on power supply, all switches have to be turned off and make sure potentiometer is at «0».

The hand extruder must not be operated in inflammable environments or where explosion hazards
A exist. Ensure stable position during operation. The connection cable and the welding rod must remain

unimpeded and must not hinder the user or others during operation.

Ensure power supply voltage is single phase 220V~230V,
with minimum power load capacity of 3000 W.



Preparation for welding

o The handle (11) can alternatively be mounted left, right or bottom of the tool.

o Ensure the minimum cross-section when using extension cables. The extension cable must be approved for the
site of use (e.g. in the open air) and marked correspondingly. When using a power unit for power supply, it’s

nominal power rating is: 2 x nominal power rating of the hand extruder.

Length Minimum cross-section (at ~230V)
[m] [mm?]

upto19 2.5

20-50 4.0

Switching on

o Connect the WELDY hand extruder to the mains supply.
o Switch on the tool at the hot air blower switch (13).

o Adjust the hot air temperature by the air temperature potentiometer (12) to position 7.

é In order to reach the operating temperature the tool needs to heat up

for at least 10 minutes.

Starting protection

The tool is equipped with current overload protection fuse (8). In case of too high current consumption,
the drive will switch off automaticaly if the material in the screw is insufficiently plasticized. Wait for 1

minute; press the overload protection fuse (8), the tool will re-start again.

Starting the welding process

o Fit the required WELDY welding shoe (1) according to the paragraph “change of the welding shoe”.

o \Welding can begin once the operating temperature has been attained.

Operate the tool drive on/off switch (10) for this purpose, operate the tool only when feed welding rod of 3 or
4 mm diameter into the welding rod opening (4) and allow a small amount plasticized material to escape.

o Adjust the heat of the tool until it reaches the ideal temperature to start the work.

Heating
(position 7)

Start-up waiting period:
10 minutes

DANGER!
Never feed welding rod into both welding rod openings at the same time.

Keep the welding rod feed clean and dry.

Ready




Starting the welding process

Carry out test welding and analyse.

For interrupting material extrusion use the tool drive on/off switch (10).

Direct the welding shoe (1) to the welding zone.

Pre-warm the welding zone with back and forth movements.

Position the tool on the prepared welding zone and operate the tool drive on/off switch (10).

Carry out test welding and analysis.

Adjust the hot air temperature using the air temperature potentiometer (12).

In case of a prolonged welding process, locking device drive on/off switch (9) can be held in the active state
with the locking tool.

Make sure there is enough clean welding rod on your unwinding unit.

o The welding rod is pulled in through the welding rod opening (4) automatically after starting. The welding rod
pull-in must not be impeded.

Switching off

o Release the locking device drive on/off switch (9) by briefly pressing the tool drive on/off switch (10)
and then letting go. Remove welding material from the welding shoe in order to avoid damage on the
welding shoe when starting the next time.

o The tool must only be laid down on the tool rest (3).

Front metal of tool and welding material is of
high temperature while tool is working, do not & Use a fireproof base.
touch them to avoid burning.

The hot air jet must not be directed towards
persons and objects.

o Adjust the air temperature potentiometer (12) to «0», let the tool to be cool down.
o Switch off the hot air blower switch (13).

Checking the temperature of the extruded material and the pre-heating temperature

The temperatures of the extruded material and the hot air jet are to be checked at regular intervals when carrying
out welding work over an extended period: Fast display electronic temperature measuring tools with the appro-
priate temperature probes have to be used. The highest temperature in the hot air jet between the nozzle outlet
plane and a depth of 5 mm is to be determined. The measurement probe must be inserted in the welding shoe in
the middle of the extruded material to measure its temperature.

Welding direction

o The welding shoe (5) can be turned infinitely =
to the desired welding direction by loosening the . '
clamp screws (18). 5

o The clamp screws (18) must be well tightened

again. T~

o1 —|

18

The welding shoe must only be changed when the tool has attained its operating
temperature. Work with temperature resistant gloves only.



Welding direction

Recommended potentiometer steps on hot air blower:

Type Material/Diameter Recommended step blower
booster EX2 PE@3/04) PP(@3/04) 7
booster EX3 PE@3/04) PP(@3/04) 7

Noted: the potentiometer steps depend on the environment temperature and material used.

Changing the welding shoe

e The welding shoe must only be changed when the tool has attained its operating temperature.

m Work with temperature resistant
Danger of getting burned! gloves only.

Switch off the hot tool and disconnect it
from the mains supply.

18
-f/ 5
« \ 5 Welding shoe
17 Welding shoe holder
\, 18 Clamp screws
18 19 Extruder nozzle
17 19 20 Screws for welding shoe
max. 2 mm 21 Pre-heating nozzle
Disassembly:

o Turn off the tool while warm and disconnect from the power supply.

o Remove the welding shoe holder (17) by unfastening the clamp screws (18) from the extruder nozzle (19).

o Every time the welding shoe is changed, clean the extruder nozzle (19) of welding residue and make sure that
it is screwed in tightly.

o Remove welding shoe (5) from the welding shoe holder (17) by unfastening the fastening screws for
welding shoe (20).

Assembly:

o (Clean the extruder nozzle (19) with the brush.

o Fasten a welding shoe (5) appropriate to the welding seam onto the welding shoe holder (17) with
fastening screws for welding shoe (20). The welding shoe (5) and welding shoe holder (17) must be
tightened properly with the screws for welding shoe (20).

o Attach welding shoe unit (17) + (5) to the extruder nozzle (19) tightly by clamp screws (18).



Replacement of carbon brushes (drill machine)

2. Take out the carbon brush.
3. Put on the new carbon brush and screw cap on.

. , , 1. Unscrew the carbon brush cap.
Switch off the hot tool and disconnect it
from the mains supply.

Accessories

e Only WELDY accessories must be used.
o \WELDY offers the right welding shoes for different common types of seam:

Blank  V Seam Fillet Overlap Corner ~ Corner Corner
weld seam seam seam seam
outside short long

Maintenance

In case of soiling clean the air inlet on the hot air blower with a brush.

Clean the extruder nozzle (19) each time the welding shoe is replaced and remove any welding deposits.
Check power supply cord and plug for electrical and mechanical damage.

Regularly clean the air hose.

Service and Repairs

e Ensure the carbon brushes of the drive and hot air blower checked by your service center after 100 hours
of operation. The drive and the hot air blower switch off automatically once the minimum carbon length
has been reached.

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

Warranty

e For this tool, the guarantee or warranty rights granted by the Weldy-partners shall apply. In case of guaran-
tee or warranty claims any manufacturing or workmanship defects will either be repaired or replaced by the
Weldy-partners at its discretion. Warranty or guarantee rights have to be verified by an invoice or a delivery
document. Heating elements 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 hand-
ling.

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)

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

WELDY bhooster EX2 / EX3

Extrudeuse

Application

Soudage des thermoplastiques PE et PP pour des applications dans :

e |a conception de conteneurs
e |a fabrication du plastique

e |a construction de canalisations
e |es décharges et les zones polluées abandonnées

Avertissement
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DANGER!

Danger lors de I'ouverture de I'outil, en raison de I'exposition de composants et
de connexions sous tension. Avant d’ouvrir I'outil, le débrancher afin de s’assurer
qu'il est déconnecté du réseau électrique. Les matériaux électroconducteurs (par
exemple, le PE-EL) ne doivent pas étre soudés.

Risque d’incendie et d’explosion ! Une utilisation non conforme de I'extrudeuse
manuelle (par exemple, surchauffe du matériau) peut générer un risque d’incendie
et d’explosion, en particulier si elle employée a proximité de matériaux combustibles
et de gaz explosifs.

Danger — Risque de brilure ! Ne pas toucher les pieces métalliques nues et le
matériau qui sort alors qu’ils sont chauds Laisser refroidir I'appareil. Ne pas diri-
ger le flux d’air chaud ou de matériau sortant vers des personnes ou des animaux.

Attention

@

SIONOJE)

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

En cas de coupure de I'alimentation électrique, I'interrupteur de la soufflerie a air
chaud et I'entrainement doivent étre mis hors tension (relachement du dispositif
de verrouillage).

Pour la protection des personnes sur les sites de construction, nous recomman-
dons 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 &
utiliser cette machine.

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

Les réparations doivent uniquement étre effectuées par des partenaires Weldy.
Seuls des accessoires et des pieces de rechange Weldy d'origine doivent étre uti-
lisés.



Mise au rebut
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Il est recommandé de recycler les outils électriques, les accessoires et les emballages. Pour les
pays de I'UE uniquement : ne pas jeter les outils électriques avec les déchets ménagers ! Selon la
Directive européenne 2002/96 relative aux déchets d’équipements électriques et électroniques et

sa mise en ceuvre dans les législations nationales, les outils électriques qui ne sont plus utilisables

doivent faire I'objet d’'une collecte sélective et doivent étre recyclés.

Caractéristiques techniques

Tension

La tension du réseau n'est pas réversible
Puissance consommée
Fréquence

Température de I'air
Température du plastifiant
Dimensions L x | x H

sans patin de soudage
Poids

avec cable de 3 m

Classe de protection Il

Débit de soudage

Baguette a souder, mm
(selon le document DVS 2211)
0 3 ; débit [kg/h]

(valeurs moyennes a 50 Hz)

0 4 ; débit [ka/h]

(valeurs moyennes a 50 Hz)

Hz
°C
°C
mm

kg

booster EX2
230

3000
50/60
max. 360
max. 310
500 x 250 x 410

6,4
o

booster EX2
03/04

PE1,5 PP 1,5

PE2,2 PP 2.2

booster EX3
230

3000
50/60
max. 360
max. 310
630 x 250 x 410

6,9
o

booster EX3
03/04

PE2,4 PP24

PE3,4 PP 3,4

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



Description de I'outil

1. Patin de soudage 8. Fusible de protection contre la surcharge

2. Groupe tube d’air chaud 9. Dispositif de verrouillage de I'interrupteur

3. Porte-outil marche/arrét de I'entrainement

4. Ouverture pour baguette & souder 10. Interrupteur marche/arrét de I'entrainement de I'outil
5. Soufflerie a air chaud 11. Poignée

6. Poignée arriere 12. Potentiometre de réglage de la température de I'air
7. Unité d’entrainement 13. Interrupteur de la soufflerie a air chaud

Instructions concernant I'interrupteur de I'outil :

e Pour démarrer I'outil, appuyer sur I'interrupteur marche/arrét de I’entrainement de Poutil (10) et le main-
tenir enfonce.

e Pour arréter I'outil, relacher I'interrupteur marche/arrét de I'entrainement de I’outil (10).

¢ Tout en maintenant I'interrupteur marche/arrét de I’entrainement de I'outil (10) enfoncé, appuyer sur
le dispositif de verrouillage de l'interrupteur marche/arrét de I’entrainement (9) pour activer le mode
automatique.

Préparation au soudage

Avant de mettre I'outil sous tension, tous les interrupteurs doivent étre en position OFF et il faut veiller a
ce que le potentiométre soit en position « 0 ».

L'extrudeuse manuelle ne doit pas étre utilisée dans des environnements inflammables ou s'il existe
un risque d’explosion. Veiller a garder une position stable pendant le fonctionnement. Le céble de
connexion et la baguette & souder doivent rester mobiles et ne doivent pas géner I'utilisateur ou

d’autres personnes pendant le fonctionnement.

S'assurer que la tension d’alimentation est monophasée, de
220 V~230V, avec une capacité de puissance minimale de 3 000 W.



Préparation au soudage

o La poignée (11) peut étre montée a gauche, a droite ou sur la face inférieure de I'outil.

e En cas d'utilisation de cables de rallonge, s’assurer qu'’ils possedent la section minimale requise. Le cable de
rallonge doit étre homologué pour le site d’utilisation (par exemple, en plein air) et porter le marquage corres-
pondant. En cas d’utilisation d’un groupe électrogéne pour alimenter I'outil, la puissance nominale du groupe
doit étre de 2 x la puissance nominale de I'extrudeuse manuelle.

Longueur Section minimale (a ~230 V)
(m] [mm?]
jusqu'a 19 2,5
20-50 4,0

Mise en marche

o Brancher I'extrudeuse manuelle WELDY a I'alimentation réseau.

e Mettre I'outil en marche au niveau de I'interrupteur de la soufflerie a air chaud (13).

o Régler la température de I'air chaud en mettant le potentiométre de réglage de la température de I'air (12)
en position 7.

Pour atteindre la température de service, 'outil doit monter en
température pendant au moins 10 minutes.

Protection anti-démarrage

L'outil est équipé d'un fusible de protection contre la surcharge (8) pour le protéger des surintensités. En
cas de consommation de courant trop élevée, I'entrainement s’arréte automatiquement si le matériau
de la vis n’est pas suffisamment plastifié. Patienter pendant 1 minute ; appuyer sur le fusible de protection
contre la surcharge (8), I'outil redémarre.

Démarrage du processus de soudage

o Monter le patin de soudage (1) WELDY requis, conformément au paragraphe « Changement du patin de
soudage ».

o Le soudage peut commencer dés que la température de service est atteinte.
Pour ce faire, actionner interrupteur marche/arrét de I’entrainement de I'outil (10), ne faire fonctionner
I'outil que si une baguette a souder de 3 ou 4 mm de diametre est introduite dans I'ouverture pour baguette
a souder (4) et laisser une petite quantité de matériau plastifié sortir.

o Régler la chaleur de I'outil jusqu’a ce qu'il atteigne la température idéale pour commencer les travaux.

Chauffage Période d’attente au démarrage : Outil prét
(position 7) > 10 minutes > utit pre

DANGER !
A Ne jamais introduire de baguette a souder dans les deux ouvertures pour baguette a
souder en méme temps.
Maintenir la zone d’introduction de baguette a souder propre et seche.



Démarrage du processus de soudage

o Réaliser des soudures d’essai et évaluer le résultat.

o Pour interrompre I'extrusion du matériau, utiliser I'interrupteur marche/arrét de I’entrainement de I'ou-
til (10).

o Diriger le patin de soudage (1) vers la zone de soudage.

o Préchauffer la zone de soudage en décrivant des mouvements de va-et-vient.

e Positionner 'outil sur la zone de soudage préparée et actionner interrupteur marche/arrét de I’entraine-
ment de Ioutil (10).

o Réaliser des soudures d’essai et évaluer le résultat.

e Régler la température de I'air chaud a I'aide du potentiométre de réglage de la température de I'air (12).

e En cas de processus de soudage prolongé, le dispositif de verrouillage de I'interrupteur marche/arrét de
Pentrainement (9) peut étre maintenu a I'état actif a I'aide de I'outil de verrouillage.

o S'assurer qu'il'y a suffisamment de baguette a souder propre sur I'unité de déroulement.

o La baguette a souder est automatiquement rentrée a travers I'ouverture pour baguette a souder (4) aprés le
démarrage. L'introduction de la baguette a souder ne doit pas étre génée.

Arrét

e Relacher le dispositif de verrouillage de I'interrupteur marche/arrét de I’entrainement (9) en appuyant
brievement sur Pinterrupteur marche/arrét de I’entrainement de I’outil (10), puis en le relachant. Retirer
le matériau de soudage présent sur le patin de soudage afin d'éviter d’endommager le patin de soudage au
prochain démarrage.

o |’outil ne doit étre posé que sur le porte-outil (3).

La partie métallique avant de I'outil et le matériau Utiliser une surface
& de soudage sont trés chauds lorsque I'outil foncti- & résistante au feu.
onne, ne pas les toucher pour éviter toute brilure.
Le flux d’air chaud ne doit pas étre dirigé vers des

personnes ou des objets.

o Régler le potentiométre de réglage de la température de Iair (12) sur « 0 », laisser I'outil refroidir.
o Mettre I'interrupteur de la soufflerie a air chaud (13) hors tension.

Vérification de la température du matériau extrudé et de la température de
préchauffage

La température du matériau extrudé et le flux d’air chaud doivent étre controlés a intervalles réguliers lorsque
des travaux de soudage sont effectués sur une période prolongée : des outils électroniques de mesure de la
température a affichage rapide dotés des sondes de température appropriées doivent étre utilisés. La tempéra-
ture maximale dans le flux d’air chaud entre le plan de sortie de la buse et une profondeur de 5 mm doit étre
déterminée. La sonde de mesure doit étre insérée dans le patin de soudage, au centre du matériau extrudé, pour
mesurer sa température.

Sens de soudage

e |e patin de soudage (5) peut étre tourné a I'infini
dans le sens de soudage souhaité en desserrant
les vis de blocage (18).

e Les vis de blocage (18) doivent étre fermement
resserrees.

Le patin de soudage ne doit étre changé que lorsque I'outil a atteint sa tempéra-
ture de service. Travailler uniquement avec des gants résistants a la chaleur.



14

Sens de soudage

Positions recommandées du potentiometre sur la soufflerie a air chaud :

Type Matériau/diametre Position recommandée de la soufflerie
booster EX2 PE@3/04) PP(@3/04) 7
booster EX3 PE@3/04) PP(@3/04) 7

Remarque : les positions du potentiométre dépendent de la température environnante et du matériau utilisé.

Changement du patin de soudage

e Le patin de soudage ne doit étre changé que lorsque I'outil a atteint sa température de service.
. . m Travailler uniquement avec des
Risque de briilure ! gants résistants  la chaleur.
Arréter 'outil chaud et le débrancher de
I"alimentation réseau.

%2
D3

5 Patin de soudage
17 Support de patin de
soudage
18 Vis de blocage
19 Buse d’extrusion
20 Vis du patin de soudage
21 Buse de préchauffage

max.
2mm

Démontage :

o Arréter I'outil lorsqu’il est chaud et le débrancher de I'alimentation électrique.

o Retirer le support de patin de soudage (17) en desserrant les vis de blocage (18) de la buse d’extrusi-
on (19).

o Chaque fois que le patin de soudage est changé, éliminer les résidus de soudure de la buse d’extrusion (19)
et s’assurer que celle-ci est fermement vissée.

o Retirer le patin de soudage (5) du support de patin de soudage (17) en desserrant les vis de fixation du
patin de soudage (20).

Assemblage :

o Nettoyer la buse d’extrusion (19) a I'aide de la brosse.

e Fixer un patin de soudage (5) approprié pour le cordon de soudure a obtenir sur le support de patin de
soudage (17), a I'aide des vis de fixation du patin de soudage (20). Le patin de soudage (5) et le support
de patin de soudage (17) doivent étre serrés correctement a I'aide des vis du patin de soudage (20).

e Fixer fermement I’ensemble patin de soudage (17) + (5) a la buse d’extrusion (19) a I'aide des vis de
blocage (18).



Remplacement des balais de charbon (perceuse)

Mettre 'outil chaud hors tension et le 1. Dévisser le couvercle du balai de charbon.
A débrancher de I'alimentation réseau. 2. Retirer le balai de charbon. .
3. Mettre le balai de charbon neuf en place et visser
le couvercle.

Accessoires

o Utiliser exclusivement des accessoires WELDY.
o WELDY propose les patins de soudage adaptés a divers types courants de cordons de soudure :

Brut Soudure  Soudure  Soudure par  Soudure  Soudure  Soudure
enV d'angle  recouvre- decoin  decoin  decoin
ment extérieure  courte longue

Maintenance

e En cas de salissure, nettoyer I'entrée d’air sur la soufflerie a air chaud a I’aide d’une brosse.

o Nettoyer la buse d’extrusion (19) chaque fois que le patin de soudage est remplacé et éliminer tout résidu de
soudure.

o Inspecter le cordon d’alimentation et la fiche a la recherche de dommages électriques et mécaniques.

o Nettoyer régulierement le flexible a air.

Entretien et réparations

o \eiller a ce que les balais de charbon de I'entrainement et de la soufflerie a air chaud soient controlés par un
centre SAV apres 100 heures de fonctionnement. L'entrainement et la soufflerie a air chaud s’arrétent automa-
tiquement lorsque la longueur minimale du balai de charbon est atteinte.

o |es réparations doivent uniquement étre effectuées par des partenaires 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 les partenaires Weldy 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 les partenaires Weldy, a leur 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. Les
éléments chauffants doivent étre exclus 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.
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@S Instrucciones de funcionamiento (aduccion

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

WELDY booster EX2 / EX3

Extrusora

Uso

Soldadura de plastico de PE y PP para su uso en:

e Ingenierfa de contenedores
e Fabricacion de plasticos

e Construccion de oleoductos
e \ertederos controlados y zonas contaminadas abandonadas

Advertencia

> B> >

iPELIGRO!

Al abrir la herramienta, quedan expuestas piezas y conexiones con corriente y por
tanto existe el riesgo de producirse accidentes. Desconecte la herramienta de la
red eléctrica antes de abrirla. No debe soldarse el material conductor eléctrico
(por ejemplo, PE-EL).

iPeligro de incendio y explosion! El uso incorrecto de la extrusora manual
(por ejemplo, por sobrecalentar el material) puede provocar un incendio 0 una
explosion, sobre todo si se encuentra cerca de materiales combustibles o gases
explosivos.

iPeligro! Puede producir quemaduras. No toque las piezas metalicas al descu-
bierto ni el material resultante mientras esté caliente. Deje enfriar el dispositivo.
No dirija la corriente de aire caliente ni el material resultante hacia personas o
animales.

Atencion

©0 ®@ @

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

Si se produce algun fallo de alimentacion, el interruptor y el accionamiento del
soplador de aire deben apagarse (suelte el dispositivo de bloqueo).

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.

Solo podran realizar reparaciones los socios de Weldy. Solo se podran utilizar ac-
cesorios y piezas de repuesto originales de Weldy.



Eliminacion de residuos

hi{

Deben reciclarse los aparatos eléctricos, los accesorios y el empaquetado. Aviso exclusivo para
los paises de la EU: no se pueden desechar los aparatos eléctricos con los residuos de origen
doméstico. De acuerdo con la directiva europea 2002/96 sobre residuos de aparatos eléctricos y

electronicos y su aplicacion en la legislacion nacional, deben separarse los aparatos eléctricos para

su reciclaje.

Datos técnicos

Tension

La tension de red no es reversible
Consumo eléctrico

Frecuencia

Temperatura del aire
Temperatura del plastificante
Dimensiones: largo x ancho x alto
sin zapata de soldadura

Peso
incluido el cable de 3 m

Proteccion de clase Il

Resultado de la soldadura

Varilla de soldadura (mm)
(de acuerdo con DVS 2211)

0 3; salida de soldadura [kg/h]
(Valores medios a 50 Hz)

0 4; salida de soldadura (kg/h)
(Valores medios a 50 Hz)

Las especificaciones y datos técnicos pueden cambiarse sin previo aviso.

V~

Hz
G
G
mm

kg

booster EX2
230

3000
50/60
max. 360
méx. 310
500x 250 x410

6,4
=]

booster EX2
03/04

PE1,5 PP 15

PE2,2 PP 2,2

booster EX3
230

3000
50/60
max. 360
max. 310
630x250x 410

6,9
=]

booster EX3
03/04

PE2,4 PP 24

PE 3,4 PP 3,4
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Descripcion de la herramienta

1. Zapata de soldadura 8. Fusible de proteccion contra sobrecargas

2. Grupo de tuberias de aire caliente 9. Bloqueador del interruptor de accionamiento
3. Soporte de la herramienta 10. Interruptor de accionamiento de la herramienta
4. Apertura de la varilla de soldadura 11. Asa

5. Soplador de aire caliente 12. Potenciémetro de la temperatura del aire

6. Mango trasero 13. Interruptor del soplador de aire caliente

7. Unidad motriz

Instrucciones para activar la herramienta:

o Para poner en marcha la herramienta, mantenga pulsado el interruptor de accionamiento de la herramienta
(10).

o Para detenerla, suelte el interruptor de accionamiento de la herramienta (10).

o Mantenga pulsado el interruptor de accionamiento de la herramienta (10) y pulse el bloqueador (9) para
utilizarlo en modo automatico.

Preparacion para soldar

Antes de activar la fuente de alimentacion, todos los interruptores deben estar desconectados y el
potencidmetro en la posicion «0».

La extrusora manual no puede utilizarse en entornos inflamables o en lugares donde exista riesgo de
explosion. Asegurese de que se utiliza la herramienta en una posicion estable. EI cable de conexion y
la varilla de soldadura no deben encontrar obstaculos y no podran entorpecer la labor del usuario o de

otros operarios durante su funcionamiento.

Compruebe que la tension de la fuente de alimentacion es monofésica, 220 V ~ 230 V con una
intensidad minima de corriente de 3000 W.



Preparacion para soldar

o El mango (11) se puede montar a la izquierda, a la derecha o en la parte inferior de la herramienta.

o Los cables prolongadores deben cumplir la seccion transversal minima. Los cables prolongadores deben contar
con la aprobacion para la ubicacion especifica de uso (por ejemplo, al aire libre) y estar marcados de manera
correspondiente. Si se utiliza una unidad de alimentacion como fuente de alimentacion, la clasificacion de
potencia nominal es: 2 x clasificacion de potencia nominal de la extrusora manual

Longitud Seccion transversal minima (a ~230 V)
(m] [mm?]
hasta 19 2,5
20-50 4,0
Encendido

o Conecte la extrusora manual WELDY a la alimentacion eléctrica.

e Encienda la herramienta con el interruptor del soplador de aire caliente (13).

o Ajuste la temperatura del aire caliente colocando el potencidmetro de temperatura del aire (12) en la
posicion 7.

Para alcanzar la temperatura de funcionamiento, la herramienta nece-
sita calentarse durante al menos 10 minutos.

Activacion de la proteccion

La herramienta cuenta con un fusible de proteccion contra sobrecarga (8). En caso de que se consuma
corriente demasiado elevada o de que el material del tornillo no esta suficientemente plastificado, el
accionamiento se desconectara automaticamente. Espere un minuto y pulse el fusible de proteccion contra
sobrecarga (8). La herramienta se reiniciara de nuevo.

Inicio del proceso de soldadura

¢ Cologue la zapata de soldadura (1) WELDY segun las instrucciones del apartado «Cambio de zapatas de
soldadura».

e Puede comenzar a soldar cuando se alcance la temperatura de soldadura.
Para ello, active el interruptor de accionamiento de la herramienta (10) y utilicela solo cuando se haya intro-
ducido una varilla de la soldadura de 3 0 4 mm de diametro en la apertura de la varilla de soldadura (4).
Deje que salga primero una pequefia cantidad de material plastificado.

o Ajuste la temperatura hasta que alcance el valor 6ptimo para comenzar a trabajar.

Calentamiento Espera para la puesta en marcha

(posicion 7) 10 minutos — 5| Herramienta lista

iPELIGRO!
A No introduzca varillas de soldadura por ambas aperturas a la vez.

Mantenga la varilla de soldadura limpia y seca.



Inicio del proceso de soldadura

Realice una prueba de soldadura y analicela.

Para detener la extrusion de material, use el interruptor de accionamiento de la herramienta (10).

Dirija la zapata de soldadura (1) hacia la zona de soldadura.

Caliente previamente la zona de soldadura con movimientos hacia adelante y hacia atras.

Coloque la herramienta en la zona de soldadura preparada y utilice el interruptor de accionamiento de la

herramienta (10).

Realice una prueba de soldadura y analicela.

Ajuste la temperatura del aire caliente con el potenciémetro de temperatura del aire (12).

e En caso de que el proceso de soldadura sea prolongado, puede mantener activado el bloqueador del inter-
ruptor de accionamiento (9).

e Compruebe que hay una varilla de soldadura suficientemente limpia en su unidad de desenrollado.

o La varilla de soldadura se introduce a través de la apertura correspondiente (4) de forma automética antes

de ponerse en marcha. La traccion de la varilla no debe encontrar ningtn impedimento.

Apagado

e Libere el bloqueador del interruptor de accionamiento (9). Para ello, pulse brevemente el interruptor de
accionamiento de la herramienta (10) y suéltelo. Retire el material de soldadura de la zapata de soldadura
para evitar dafios en la misma cuando se ponga en marcha la méaquina de nuevo.

e La herramienta debe reposar Unicamente en su soporte (3).

El metal delantero de la herramienta y el material de Utilice una base
soldadura alcanza una temperatura muy elevada durante & ignifuga.
su funcionamiento. No los toque para evitar quemaduras.

No dirija la corriente de aire caliente ni el material resul-
tante hacia personas u objetos.

o Ajuste el potenciometro de la temperatura del aire (12) a «0», para que la herramienta se enfrie.
o Apague el interruptor del soplador de aire caliente (13).

Compruebe la temperatura del material extrusionado y la temperatura de preca-
lentamiento

Debe comprobarse a intervalos regulares la temperatura del material extrusionado y de la corriente de aire calien-
te cuando se realicen tareas de soldadura durante periodos largos: Deben utilizarse herramientas electronicas de
medicion rapida de temperatura con las sondas correspondientes. Debe calcularse la temperatura mas alta de la
corriente de aire entre el plano de salida de la boquilla y una profundidad de 5 mm. La sonda de medicion debe
insertarse en la zapata de soldadura en medio del material extrusionado para registrar su temperatura.

Direccion de soldadura

o |azapata de soldadura (5) puede girarse de for-
ma ilimitada en la direccion de soldadura deseada
si se aflojan los tornillos de la pinza (18).

o Los tornillos de pinza (18) deben apretarse con
fuerza de nuevo.

La zapata de soldadura solo podra cambiarse cuando la herramienta haya alcanzado su temperatura
de funcionamiento. Utilice siempre guantes resistentes a temperaturas elevadas.

20



Direccion de soldadura

Pasos del potenciometro recomendados para el soplador de aire caliente:

Gama Material/diametro Paso recomendado del soplador
booster EX2 PE@3/04) PP(@3/04) 7
booster EX3 PE@3/04) PP(@3/04) 7

Nota: los pasos del potenciémetro dependeran de la temperatura ambiente y del material utilizado.

Cambio de zapatas de soldadura

e | azapata de soldadura solo podra cambiarse cuando la herramienta haya alcanzado su temperatura de funcio-
namiento.

. Apague la herramienta caliente y des-
iPeligro de quemaduras! conéctela de la alimentacion eléctrica.

Utilice siempre guantes resistentes a
temperaturas elevadas.

1 18

N3 - |2
1

5 Zapata de soldadura
17 Soporte de zapata de
soldadura
18 Tornillos de la pinza
19 Boquilla de la extructora

18 20 Tornillos de la zapata
17 19 Mix, 2 soldadora
ax. 2 mm 21 Boquilla de precalentamiento
Desmontaje:

e Apague la herramienta mientras esté caliente y desconéctela de la alimentacion.

o Retire el soporte de zapata de soldadura (17) aflojando los tornillos de la pinza (18) de la boquilla de la
extructora (19).

o (ada vez que cambie la zapata de soldadura, limpie los residuos de la boquilla extructora (19) y compruebe
que queda atornillado con firmeza.

o Retire la zapata de soldadura (5) del soporte (17) aflojando los tornillos de apriete de la zapata (20).

Montaje:

o Limpie la boquilla extructora (19) con la escobilla.

e Fije la zapata de soldadura (5) adecuada para la costura de soldadura en el soporte de zapata de soldadu-
ra (17) con tornillos de fijacién de zapatas (20). Debe apretar correctamente la zapata de soldadura (5) y
el soporte (17) con los tornillos de apriete de la zapata (20).

e Fije con firmeza la unidad de zapata de soldadura (17) + (5) a la boquilla (19) con los
tornillos de la pinza (18).

21
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Sustitucion de las escobillas de carbon (maquina taladradora)

2. Saque la escobilla de carbon.
3. Cologue una escobilla nueva y enrosque el tapon
de nuevo.

) ) 1. Desenrosque el tapdn de la escobilla de carbon.
é Apague la herramienta caliente y des-

conéctela de la alimentacion eléctrica.

Accesorios

o Solo deberan usarse accesorios WELDY.
o \WELDY ofrece las zapatas de soldadura adecuadas para diversos tipos de costuras:

Pieza  CosturaV  Costura  Costura Costurade  Costurade  Costura de
bruta solapada esquina esquina esquina

exterior corta larga
Mantenimiento

En caso de que haya tierra, limpie la entrada de aire del soplador de aire caliente con una escobilla.

Limpie la boquilla extructora (19) cada vez que sustituya la zapata de soldadura y retire los restos de solda-
dura.

e Compruebe el cable de alimentacion por si hubiera dafios eléctricos 0 mecanicos.

Limpie el tubo de aire.

Revisiones y reparaciones

Asegurese de que el centro de servicios comprueba las escobillas de carbdn del accionamiento y el soplador
de aire caliente después de 100 horas de uso. El accionamiento y el soplador de aire caliente se apagan
automdticamente cuando el carbdn alcanza el tamafio minimo.

Solo podran realizar reparaciones los socios de Weldy. Solo se podrén utilizar accesorios y piezas de repuesto
originales de Weldy.

Garantia

El uso de esta herramienta esta sujeto a la garantia o los derechos de garantia otorgados por los socios de
Weldy. En caso de que exista alguin defecto de fabricacion o de construccion incluidos en la garantia, los socios
de Weldy repararan o sustituiran el equipo segun prefieran. Los derechos de garantia deben demostrarse con la
factura o el resguardo de entrega. Los elementos de calefaccion quedan excluidos 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 (InstrugGes de operagéo originais)

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

referéncia.

WELDY booster EX2 / EX3
Soldadora de Extrusao

Aplicacao

Soldagem de termoplasticos de PE e PP para aplicagoes em:
e projeto de contéiner e construgdo de tubulagio
e fabricagdo de plastico e aterros sanitarios e areas poluidas abandonadas

Aviso
PERIGO!

Perigo ao abrir a ferramenta, ja que ocorre a exposigao de conexdes ou compo-
nentes energizados. Portanto, antes de abrir, tire a ferramenta da tomada para
garantir que foi feita a desconexdo da rede elétrica. Materiais condutivos eletro-
nicamente (por exemplo, PE-EL) n&o devem ser soldados.

Perigo de incéndio e explosao! O uso incorreto da extrusora manual (por exem-
plo, superaquecimento do material) pode resultar no perigo de incéndio e exploséo,
especialmente perto de materiais inflaméveis e gases explosivos.

Perigo — pode causar queimaduras! Nao toque nas partes metalicas sem isola-
mento e no material que emerge enquanto estiverem quentes. Deixe 0 dispositivo
esfriar. Nao direcione jatos de ar quente ou 0s materiais que sejam produzidos
durante a soldagem para pessoas ou animais.

Cuidado

B> B> B>

Atensdo nominal definida na ferramenta corresponde a tenséo da rede elétrica.
Caso haja falta de energia, o atuador e o interruptor do soprador de ar quente
devem ser desligados (libere o dispositivo de travamento).

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

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

Proteja a ferramenta contra umidade e chuva.

Os reparos devem ser feitos somente por afiliadas da Weldy. Uso limitado aos
acessorios e pecas sobressalentes originais da Weldy.

OO ®
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Eliminacao

da UE: ndo jogue as ferramentas elétricas no lixo doméstico! De acordo com a Diretiva Europeia

E Ferramentas elétricas, acessorios e embalagens devem ser reciclados. Somente para os paises

2002/96 sobre residuos elétricos e equipamentos elétricos e sua implementagéo na lei nacional,
as ferramentas elétricas que ndo forem mais usadas devem ser coletadas separadamente e re-

cicladas.

Informacoes Técnicas

Tensdo

A tens@o do cabo elétrico ndo € reversivel
Consumo de energia
Frequéncia

Temperatura do ar
Temperatura do plastificante
Tamanho C x L x A

sem a sapata de soldagem
Peso

incl. cabo de 3 m

Classe de protecao Il

Hz
°C
°C
mm

kg

Ejecéo do material de soldagem (extrudado)

Fio de solda mm
(conforme DVS 2211)

03; Ejecao do material de soldagem (extrudado)

[ka/h]
(Valores médios a 50 Hz)

04; Ejecao do material de soldagem (extrudado)

[kg/h]
(Valores médios a 50 Hz)

As especificactes e dados técnicos estéo sujeitos a alteracéo sem aviso prévio.

booster EX2
230

3000
50/60
méax. 360
max. 310
500x250x 410

6.4

=]

booster EX2
03/04

PE1.5 PP 1.5

PE2.2 PP 2.2

booster EX3
230

3000
50/60
max. 360
max. 310
630x250x 410

6.9

=]

booster EX3
03/04

PE2.4 PP 2.4

PE3.4 PP 3.4



Descricao da ferramenta

1. Sapata de soldagem 8. Fusivel de protecdo contra sobrecarga

2. Grupo do tubo de ar quente 9. Botdo de liga/desliga do atuador do dispositivo de travamento
3. Descanso da ferramenta 10. Boto de liga/desliga do atuador da ferramenta

4. Abertura do fio de solda 11. Manivela

5. Soprador de ar quente 12. Potencidémetro da temperatura do ar °C

6. Punho traseiro 13. Botéo do soprador de ar quente

7. Unidade de acionamento

Instrucéo para o botao da ferramenta:

e Para ligar a ferramenta pressione e segure o 0 botdo de liga/desliga do atuador da ferramenta (10)

e Para desligar a ferramenta libere 0 botéo de liga/desliga do atuador da ferramenta (10)

e Enguanto segura o botdo de liga/desliga do atuador da ferramenta (10) pressione o botdo de liga/desliga
do dispositivo de travamento (9) para 0 modo automatico.

Preparacao para soldagem

Antes de ligar a fonte de alimentacdo, todos os botdes devem estar desligados e certifique-se também
de que o potenciémetro esta em «0».

A extrusora manual ndo deve ser operada em ambiente inflamaveis ou onde haja perigo de explosdo.

A Certifique-se de que a ferramenta estd numa posicdo instavel durante a operagéo. O cabo de co-
nexdo e o fio de solda devem permanecer desimpedidos e ndo devem atrapalhar o usudrio ou outras
pessoas durante a operagéo.

Certifique-se de que a tensdo de alimentacdo é de fase simples de
220V~230V, com uma capacidade de carga de energia minima de

3000 W. 25



Preparacéo para soldagem

o Aalavanca (11) pode ser montada no lado esquerdo, direito ou na parte de baixo da ferramenta.

o \Verifique se h& uma seg&o transversal minima ao usar os cabos de extensdo. O cabo de extensdo deve ser
aprovado para o local de uso (por exemplo, ao ar livre) e marcado de forma correspondente. Ao usar uma
unidade de forga como fonte de alimentagdo, a poténcia nominal deve ser: 2 x poténcia nominal da extrusora

manual. C
ompri- Secdo transversal minima (a ~230V)
mento 2
[m] i
até 19 25
20-50 40
Ligando

o Conecte a extrusora manual WELDY a rede elétrica.
e Ligue o interruptor do soprador de ar quente da ferramenta (13).
e Ajuste a temperatura do ar quente no potenciometro da temperatura do ar (12) para a posigao 7.

Para alcancar a temperatura de operagdo a ferramenta precisa ser
aquecida por pelo menos 10 minutos.

Protecao ao ligar

A ferramenta é equipada com um fusivel de protecao contra sobrecarga (8). No caso de um consumo de
corrente muito alto, o atuador se desligara automaticamente ou se o material no parafuso nao estiver
plastificado o suficiente. Aguarde 1 minuto; pressione o fusivel de protecao contra sobrecarga (8), a ferra-
menta sera ligada novamente.

Iniciando o processo de soldagem

e Encaixe a sapata de soldagem (1) WELDY exigida conforme o0 paragrafo “troca da sapata de soldagem”.

¢ A soldagem pode ser iniciada quando a temperatura de operagdo tiver sido atingida.
Opere o botdo de liga/desliga do atuador da ferramenta (10) para tal, opere a ferramenta somente quando
o fio de solda estiver com 3 ou 4 mm de didmetro na abertura do fio de solda (4) e deixe escapar uma
pequena quantidade de material plastificado.

o Ajuste 0 aquecimento da ferramenta até que seja atingida a temperatura ideal para iniciar o trabalho.

Aquecimento Periodo de espera durante o ligamento:

(posigéo 7) 10 minutos > Pronta

PERIGO!
A Nunca cologue o fio de solda em ambas as aberturas para o fio de solda ao mesmo tempo.

% Mantenha a entrada do fio de solda limpa e seca.



Iniciando o processo de soldagem

Realize uma soldagem de teste e uma andlise.

Para interromper a extrusdo do material use o botéo de liga/desliga do atuador da ferramenta (10)

Direcione a sapata de soldagem (1) para a zona de soldagem.

Pré-aqueca a zona de soldagem com movimentos para frente e para tras.

Posicione a ferramenta na zona de soldagem preparada e opere o botéo de liga/desliga do atuador da

ferramenta (10).

Realize uma soldagem de teste e uma andlise.

¢ Ajuste a temperatura do ar quente usando o potencidmetro de temperatura do ar quente (12).

¢ No caso de um processo de soldagem prolongado, o botéo de liga/desliga do atuador do dispositivo de
travamento (9) pode ser mantido no estado ativo com a ferramenta de travamento.

o Certifique-se de que haja uma quantidade suficiente de fio de solda limpo na sua unidade de desenrolamento.

¢ 0 fio de solda é puxado para dentro através da abertura do fio de solda (4) automaticamente ap6s o inicio do

processo. A introducao do fio de solda ndo deve ser obstruida.

Desligando

e Libere o botéo de liga/desliga do atuador do dispositivo de travamento (9) pressionando brevemente o
botéo de liga/desliga do atuador da ferramenta (10) e depois soltando-o. Remova o material de soldagem
da sapata de soldagem para evitar danos a sapata de soldagem ao ligar a ferramenta posteriormente.

o A ferramenta deve ser colocada somente no descanso para a mesma (3).

0 metal na parte frente da ferramenta e o material Use uma base resistente
& de soldagem atingem temperaturas elevadas en- & ao fogo.
quanto a ferramenta estiver em uso, ndo toque-o0s
para evitar queimaduras.
0 jato de ar quente ndo deve ser direcionado para

pessoas e objetos.

o Ajuste o potenciémetro da temperatura do ar (12) para «0», deixe a ferramenta esfriar.
o Desligue o botao do soprador de ar quente (13).

Verificando a temperatura do material extrudado e a temperatura de pré-aqueci-
mento

As temperaturas do material extrudado e do jato de ar quente devem ser verificadas em intervalos regulares para
a realizacdo de trabalhos de soldagem durante um longo perfodo de tempo: Ferramentas eletronicas de medicao
de temperatura com uma tela com as sondas adequadas para temperatura devem ser usadas. A temperatura
mais alta no jato de ar quente entre o plano da saida do bocal e uma profundidade de 5 mm deve ser determina-
da. A sonda de medicéo deve ser inserida na sapata de soldagem no meio do material extrudado para que a
temperatura seja medida.

Direcao da soldagem

o A sapata de soldagem (5) pode ser girada infini-
tamente até a dire¢o desejada para a soldagem
afrouxando-se os parafusos de fixacéo (18).

o (Os parafusos de fixacao (18) devem ser bem
apertados novamente.

A A sapata de soldagem deve ser trocada somente quando a ferramenta tiver atingido a temperatura

de operacdo. Trabalhe somente com luvas resistentes a temperatura. 07
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Direcao da soldagem

Fases recomendadas para o potenciémetro no soprador de ar quente:

Tipo Material/Diametro Soprador de fase recomendado
booster EX2 PE@3/04) PP@3/04) 7
booster EX3 PE@3/04) PP@3/04) 7

Observacéo: as fases do potenciémetro dependem da temperatura do ambiente e do material usado.

Trocando a sapata de soldagem

e Asapata de soldagem deve ser trocada somente quando a ferramenta tiver atingido a temperatura de operagéo.

. . | m Trabalhe somente com luvas
Perigo de queimadural resistentes a altas temperaturas.
Desligue a ferramenta e desconecte-a da
alimentagéo.

- R : 5 Sapata de soldagem

17 Suporte da sapata de
soldagem

18 Parafusos de fixagao

19 Bocal da extrusora

L d

18 20 Parafusos para a sapata
.2 de soldagem
max. 2 mm 21 Bocal de pré-aquecimento
Desmontagem:

o Desligue a ferramenta enquanto a mesma estiver quente e desconecte-a da fonte de alimentagéo.

e Remova o suporte da sapata de soldagem (17) soltando os parafusos de fixagdo (18) do bocal do extru-
sor (19).

o Todas as vezes que a sapata de soldagem for trocada, limpe o bocal da extrusora (19) removendo os resi-
duos da soldagem e certifique-se de que 0 mesmo esta firmemente aparafusado.

e Remova a sapata de soldagem (5) do suporte da sapata de soldagem (17) soltando os parafusos de
fixacdo para a sapata de soldagem (20).

Montagem:

o Limpe o bocal da extrusora (19) com a escova.

o Fixe uma sapata de soldagem (5) apropriada para a costura de solda, sobre o suporte da sapata de
soldagem (17) com parafusos de fixagao para a sapata de soldagem (20). A sapata de soldagem (5) € 0
suporte da sapata de soldagem (17) devem ser apertados adequadamente com os parafusos para sapata
de soldagem (20).

o Fixe uma unidade de sapata de soldagem (17) + (5) no bocal da extrusora (19) firmemente com parafu-
sos de fixacao (18).



Troca das escovas de carbono (furadeira)

. 1. Desaparafuse a tampa da escova de carbono.
Desligue a ferramenta e des- 2 Tire apescova de cargono
conecte-a da alimentagéo. ' )

3. Coloque a nova escova de carbono e coloque a tampa
de volta.

Acessorios

e Somente acessorios WELDY devem ser usados
o A WELDY oferece as sapatas de soldagem corretas para os diferentes tipos mais comuns de costura:

Bruta  Costuram Costura  Costura Costura  Costura  Costura
emV  desolda  sobre- docanto docanto do canto
em filete  posta externa curta longa
Manutencéo

¢ No caso de a ferramenta ficar suja limpe a entrada de ar no soprador de ar quente com uma escova.

o Limpe o bocal da extrusora (19) todas as vezes que a sapata de soldagem for trocada e remova qualquer
acumulo de soldagem.

o \erifique se ha danos mecanicos ou elétricos no cabo de alimentagao e no plugue.

o Limpe regularmente a mangueira de ar.

Servico e Reparos

o Certifique-se de que as escovas de carbono do atuador e do soprador de ar foram verificadas pelo centro de
servico apds 100 horas de operagdo. O atuador e o soprador de ar quente desligam automaticamente quando
0 comprimento minimo do carbono tiver sido atingido.

o Os reparos devem ser feitos somente por afiliadas da Weldy. Uso limitado aos acessorios e pecas sobressalen-
tes originais da Weldy.

Garantia

o Para esta ferramenta, aplica-se a garantia fornecida pelos parceiros da Weldy. No caso da garantia ou
reivindicacao de garantia qualquer defeito de fabricacdo ou de méo de obra serd reparado ou substituido pelos
parceiros da Weldy 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. Os elementos de aquecimento devem
ser excluidos da garantia.

e (Garantias e reivindicagdes de garantia adicionais deverdo ser excluidas, sujeitas as provisoes obrigatdrias por
lei.

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

o Agarantia ou as reivindicacoes de garantia serdo rejeitadas para ferramentas que tiverem sido alteradas ou
trocadas pelo comprador.
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WUHCTpyKuma no akcnnyatauum

(MepeBo OpuriHaNLHON HCTPYKLM MO SKcnyaTauum)

El lNepef BBOAOM B 3KCMlyaTaLMio BHUMATESIbHO NMPOYTUTE MHCTPYKLWMIO MO
3Kcnayartauum n coxpaHuTe ee A1s JaibHENLEro UCNonb30BaHKs.

WELDY booster EX2 / EX3
CBapoyHbIi IKCTPYAEP

MpumeHeHne

Csapka Tepmonnactos Tuna 13 v [ 4ns npumeHeHns B 06acTsx:

® POU3BOACTBO GSI0K-KOHTEIHEPOB ® CTPOUTENLCTBO TPYGONPOBOAOB

® (Bapka nnactmacc

e MecTa ANs XpaHeHUs OTXO[O0B W 3aKpbiTble 3arps3HeHHble
TeppuUTOpUK

lMpenynpexnexne

BB >

BHUMAHME!

Cobntofatb OCTOPOXHOCTb MPK OTKPbIBAHWM annapata, T.K. packKpbiBalTCs
HaxosLLMECs MoJ, HanpsHKEHNEM KOMIMOHEHTbI 11 COeayHEHNs. CneaoBaTenbHo,
nepeq, 0TKPbIBAHWEM, YOEAMTbCS, YTO UHCTPYMEHT OTKIIOYEH OT CETU MUTAHMS.
He cneayeT npou3BoAnTb CBApKY 3MEKTPONPOBOAALLMX MaTepuanos (Harmp.
aneKTponposoasLlero 3).

OnacHoCTb BO3ropaHus U B3pbIBa MPY HEHAANEXALIEM MCMONb30BaHNN
PYYHOTO 3KCTPYyAepa (Hanp. neperpes martepuana), 0COGEHHO BOAN3N
BOCMIAMEHSHOLLXCS MaTepUanoB 1 B3PbIBOONACHBIX ra30B.

OnacHocTb nonydeHus 0Xoros! CTporo BOCMPEL|aeTCa MpuKacatbca K
OrofieHHbIM MeTanNMYeckuM AeTansM v Bbixoadaleidt macce. [aTb npu6opy
OCTbITb. He HanpaBnsiTh CTPYIO ropsero BO3Ayxa 1 BLIXOASALLYIO MACCy Ha Ntofeil
WK XKUBOTHBIX.

BHumaHnme!

0O ®@ @

YKa3aHHOe Ha WHCTPYMEHTE HOMMWHANbHOE HanpsHKeHUe [O0/KHO
COOTBETCTBOBATb HANPSPKEHMIO B CETH.

Mpu c6oe CeTeBOro NUTaHNs HEOOXOAMMO BbIKIIOUMTL BO3LYXOLYBKY 1 MPUBOL
(cHdTb € (hukcaTopa).

B uensx WHAMBMAYaNnbHOI 3alUMThl Ha CTPOUTENbHbIX MAOLIAAKAX, Mbl
HacTOATENbHO PEKOMEHAYEM, YTOObl MHCTPYMEHT Obin noaxmoyeH K Y30
(YcTpoicTeo 3alumTtHOro OTKNKYeHNS).

VIHCTPYMEHT [IOMKEH 3KCMyaTupoBaThCs Moj, HabGMOAeHUeM, TaK Kak
CYLLECTBYET ONACHOCTb BOCMIAMEHEHWS TOPIOYMX MATEPUANoB, HAXOAALMXCA
BHE MOJS 3peHNst onepatopa. YCTPONCTBO LOMKHO MCMONb30BATHCS TObKO
KBanUMULMUPOBAHHLIMW CreuManucTamiu v noj ux HabmiofeHUeM.
3anpeLLaeTcs 1Crosb30BaHIe aHHOro annapara AeTbMu.

He ponyckaTb nonajaHis BOAbl U CbIPOCTU Ha MHCTPYMEHT.

PEMOHT [J0/KeH NpOn3BOANTLCS TObKO NapTHepamu dupmbl Weldy.
Vlcnonb30Bath OpUriHarbHbIE KOMMEKTYIOLLME W 3anacHble YacTu
VCKMOYNTENbHO NPou3BOACTBA upMbl Weldy.



Ytunusaums

INEKTPOMHCTPYMEHT, KOMNNEKTYIOLLME W YNAKOBKa NOANEXaT BTOPUYHON nepepaboTke.
Tonbko anga ctpaH-4neHoB EC: He BbibpachiBaiTe aNEKTPOUHCTPYMEHTbI B ObITOBOI Mycop!
B cootBeTcTBUN ¢ Tpe6oBaHMsaMY EBponeiickon AnpekTusbl 2002/96 no yTunusaunm
3NEKTPUYECKOr0 M 3NIEKTPOTEXHUYECKOr0 060PYA0BAHMS U €€ peann3aLi B HauoHanbHOM
3aKOHOAATENbCTBE, HENPUTOAHbIE K MCMONb30BAHNIO 3NEKTPOUHCTPYMEHTbI OMKHbI ObITh
CenapaTHo cobpaHbl 1 0TAaHbl HA NepepaboTKy.

TeXHUYEeCKUe XapakTepUCTUKK

booster EX2 booster EX3
HanpsxeHune B~ 230 230
HomnHan nUTatoLLero HanpshKeHus
N3MEHEHIIO HE MOANEXUT.
loTtpebnsemas MOLLHOCTb Bt 3000 3000
Yactorta My 50/60 50/60
Temnepartypa Bo3pyxa °C Makc. 360 Makc. 360
Temnepatypa nnactucuumuposains  °C makc. 310 makc. 310
TabapuTbl ([ x LUl x B) MM 500x 250 x 410 630x 250410
0€3 CBapOYHOTo OatliMaka
Bec Kr 6,4 6,9
C kabenem 3 m
Knacc sawutbi Il =] =]
Bbi6poc BbiAaBNEHHOr0 CBAPOYHOro Marepuana booster EX2 booster EX3
CBapoyHas NpoBOJIOKa, MM
(B COOTBETCTBUN C MOMOXEHUSIMU HEMELKOro coto3a 03/04 03/04

cBapky DVS 2211)

0 3; Bbi6pOC BbIAABEHHOTO CBAPOYHOMO
marepuana [Kr/4]
(CpeaHwe nokazatenm npu 50 )

0 4; Bbl6pOC BbIAABNEHHOTO CBAPOYHOIO
marepuana [Kr/4]
(Cpennue nokasarenm npu 50 I'wy)

31,5 1,5

32,2 2,2

M3 2,4 Mn2,4

M3 3,4 13,4

TexHuyeckue xapakTepucTuku u cneumudukaumm MoryT MeHsaTbes 6e3 npeaBapuTenbHoro

yBeaoMJIeHUS.
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OnucaHme UHCTPYMEHTA

1. CBapoyHbIi Galumak 8. MNnaskuii NpefoxpaHnTeNb ANs 3alUThl OT Neperpysku

2. Tpy6Ka An1sl HarpeToro Bo3ayxa 9. KHomka BK/1./BbIKI1. (hrkcatopa

3. Ynopka 10. KHomKka BK/1./BbIKIT. MPYBOAA UHCTPYMEHTA

4. BBOA CBAPOYHOW NMPOBOOKM 11. PykosTka

5. BoapyxonyBka 12. MoTeHUMOMETP N5 PErynnpoBKi Temnepatypbl Boayxa °C
6. 3aaHas pyKosTka 13. lepekntoyaresb BO3YX0IyBKi

7. TpUBOAHON MeXaH13M

WNHCTPYKLMS N0 BKIHOYEHNIO:

o 119 3anycka MHCTPYyMEHTa HaXXaTb M yAEPXNBaTb KHOMKY BKA./BbIKN. npuBoga (10)

o 1151 0CTaHOBKY pPaboThl MHCTPYMEHTA OTXKaTb KHOMKY BKN./BbIKA. npusogaa (10)

o [Ins 3anycka aBTOMATNYECKOrO PeXnMa yaep1Basi KHOMKY BK./BbIKN. npuBoAa (10), HaxaTb KHOMKY
BKJ1./BbIKN. (hmkcartopa (9).

MoaroToBKa K cBapke

lepen, BKOYEHUEM NUTaHUS, YOEANTLCS, YTO BCE NEpeKNoyarTent BbIKNYeHbl, a NoTeHLMOMETp
HaxoAuTCA B MONOXKEHUN «0».

3anpeLuaeTcs UCnoNb30BaHKe PyYHOro SKCTPYAepa BO B3PbIBOOMACHOI MV BOCTNAMEHSIOLLENCS
cpefe. Yoeautbest B YCTOMYMBOCTY paboyero nonoxenus. Cneayet obecneyqnTb BO3MOXHOCTb
CBOBOMIHOTO [ABVXKEHISI CETEBOIO Kabens 11 CBapOYHOM MPOBOMOKMA, Tak YTOOLI OHU HE MeLLIanm

nosb30BaTENHO Npu paboTe.

YOeauTbes, YT HanpshkeHue nuTaHus coctasnset 220 B ~ 230 B
MpY MUHAMANbHOI MoLHocTK 3000 BT



MoaroToBKa K cBapke

o PykosiTka (11) MOXET ObITb YCTAHOB/IEHA CEBA, CrpaBa Ui BHA3Y UHCTPYMEHTA.

o [Ipu MCMONb30BaHUN YAIMHITENEN, YOEAUTHCS B COOTBETCTBIN MUHAMAIBHOTO CEYEHIS Kabens.
YIIMHUTENbHbIA KAOENb AOMKEH UMETH AOMYCK 151 NMPOBEAEHUS PABOT Ha y4acTKe (Hanp. nof OTKPbITbIM
HEGOM) 11 IMETb COOTBETCTBYIOLLYIO MaPKUPOBKY. [1pn CNONb30BaHNM 3HEPTOGIIOKA B LIENSX CHAOXKEHMS
ANEKTPO3HEPTIEN, CrieayeT CobofiaTb TPeBOBaHNE OTHOCUTENBHO M0 HOMUHANIBHON MOLLIHOCTH:

2 X HOMUHAJIbHAsH MOLLIHOCTb PYYHOIO SKCTPYAEpa.

OnuHa MuHumanbHoe ceyeHue (npu ~230 B)
M] [Mm?]
no 19 2,5
20-50 4,0

BknoueHue

o [logkntounTb pyyHon akcTpyaep WELDY K anekTpoceTw.
o [Ing 3anycka MHCTPYMEHTA HaXaTb NepekoyaTens Bo3ayxoaysku (13).
o YCTaHOBUTL TEMMEPATYPY BO3AyXa C MOMOLLbIO NOTeHUUoMeTpa (12) B nonoxexue 7.

[ns focTwxeHns paboyer Temnepatypbl UHCTPYMEHT HEOOXOAMMO
nporpesarb He MeHee 10 MUHYT.

3awuTa npu 3anycke

VIHCTPYMEHT OCHalLEH NNaBKMM NpeaoXpaHnTesiem ansa sawuthbl 0T neperpy3ku (8). Mpueog, 6yaet
BbIK/OYAETCA aBTOMATNYECKI NPV NOBbILLEHHOM NOTPE6AEHNN 3NEKTPOIHEPTIAN U ECII MaTepuan
HEL0CTaTOYHO NAACTUMULMPOBAH. [MogoxaaTh 1 MUHYTY; HAXXaTb KHOMKY NPefoXpaHMTeNs 3aluTbl OT
neperpy3ku (8) A1 NoBTOPHOO 3arycka paboTbl MHCTPYMEHTA.

3anyck npouecca cBapku

o YCTaHOBUTH TPEOyOLLMIACA CBApOYHbIN 6awumak (1) nponssoactea WELDY, pykoBOACTBYSICH naparpadom
«3aMeHbl CBAPOYHOrO OalliMaKa».

o [1pn JOCTWXEHNM paboyein TemnepaTypbl MOXHO HauMHATb CBAPKY.
[Insi 3T0ro HaXaTb KHOMKY BKA./BbIKN. npuBoga (10) 1 pabotath ¢ MHCTPYMEHTOM MPK Mofaqe CBApOYHON
MPOBOMNOKY AameTpoM 3 unn 4 MM B 0TBEPCTUE ANs CBAPOYHON NPOBONOKM (4) 11 NPW BbIXOAE HEBOMbLLOMO
KOMMYECTBA NNacTMMNULMPYEMOro Matepuana.

o [Ins Hayana paboTbl OTPEryNnpoBaTh HarpeB NHCTPYMEHTA, NOKA OH HE IOCTUrHET ONTUMAbHON
Temneparypbl.

Harpes 3anyck nepuoaa OXXugaHus:

(nonoxeHue 7) 10 MUHYT E— FoToBHOCTL

BHUMAHMUE!
A Hi B KOeM Cnyyae He BCTaBNSTb CBAPOYHYHO MPOBOMIOKY OAHOBPEMEHHO B 063 BBOAA /151 CBAPOYHON
MPOBOMIOKY.

CBapoyHas NPoBOSOKa [OMKHA OblTb YACTON 1 CYXOiA. a3
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3anyck npouecca cBapku

MpoBecT NPOBHYO CBAPKY ¥ NPOaHaN3MPOBaTh Pe3yNbTaThl.

[Ins npepbIBaHNs 3KCTPYAMPOBaHNS MAcChl MCMOMb30BaTh KHOMKY BKI1./BbIKI. npusoaa (10).

HanpasuTb cBapOYHbIi Gawwmak (1) Ha 30Hy CBapKI.

MpeaBapuTenbHO MPOrPETb 30HY CBAPKIA BO3BPATHO-NOCTYNATENbHBIMI ABKEHNSMIA.

YCTaHOBWTb MHCTPYMEHT B MOATOTOBAEHHYH0 30HY CBAPKM M HAXaTb KHOMKY BKJ./BbIKN. npuBoga (10).
MpoBecT NPOBHYO CBAPKY ¥ NPOAHaN3MPOBaTh Pe3yNbTaThl.

OTperynuposarth TeMNepaTypy Bo3ayxa ¢ NOMOLLbO NoTeHuuomeTpa (12).

Mpy ANUTENbHOM MPOLIECCE CBAPKM, KHOMKA BKJ1./BbIKJI. NPUBOAA (9) MOXET YAEPXKIBATLCS BO BKIOHEHHOM
MONOXEHMM C MOMOLLIbIO MeXaH13ma rKcaLum.

Y6eauTbCs, Y4TO CBapOYHast MPOBOJIOKA Ha pasmaTbiBaTene 0CTATOYHO YMCTas.

e [locne 3anycka cBapoyHast MpoOBOSIOKA BTAMMBAETCS aBTOMATUYECKM Yepe3 BBOL CBAPOYHON NPOBONOKM (4).
He 10mKHO ObiTb MPENSTCTBUIA ANS BTAMVBAHMS CBAPOYHO MPOBOMOKIA.

BbikntoyeHune

e (COpocKTb KHOMKY BKJ./BbIKN. npuBoga hukcatopa (9), 3aTem OTNYCTUTL KHOMKY BKN./BbIKA. NpUBOAA
nHcTpymeHTa (10) KOpOTKNM HaxaTveM. YaanuTb CBapOYHbI MaTepyan U3 CBapoyHoro GalliMaka B Lensix
NpeaoXpaHeHns CBapOYHOro BaliMaka OT NOBPEXAEHUIA MDY CREAYIOLLEM 3aryCKe.

o IHCTPYMEHT CefyeT CTaBnTb Ha YROpPKY (3).
Bo Bpemst paboTbl MHCTPYMEHTA NEPeAHss MeTannyeckas lcnonb3oBarh
4acTb VHCTPYMEHTA 11 CBAPOYHBIA MaTepua UMET OrHeyMopHYI0
BbICOKYIO TeMneparTypy. 3anpeLLaeTcs npukacarbesi K HUM MOACTAaBKY.
BO U30€XXaHne BO3ropaHus.

He HanpaBnsTb CTPYIO G ropsuiM BO3AYXOM B CTOPOHY
nofen 1 06beKToB.

o YCTaHOBUTb NOTEHLMOMETP (12) B nonoxeHue «0», AaTb MHCTPYMEHTY OCTbITb.
o BbIKNIOUUTL MHCTPYMEHT HaXKaT/ieM BbIKJoYaTens Ha Bo3gyxoayske (13).

KoHTponb Temnepartypbl 3KCprIJ,I/IpyeMOI7I Maccbl 1 TemnepaTypbl
npeaBapuTenbHOro Harpeea

[Mpun NpoBefeH CBAPOYHBIX PABOT B TEYEHIE ANNTENBHOMO Neproaa Heo06X0aMMO PEryNApPHO KOHTPOMMPOBATL

TemnepaTypy SKCTPYAMPOBAHHOMO MaTepuana 1 BO3AYLLUHONM CTPpyW: HeoGXOAMMO UCN0Nb30BAaTh SNIEKTPOHHbIE

CPENCTBA M3MEPEHNs TeMMepaTypbl C MHAMKATOPOM BbICTPOTO 0TOOPAXKEHUS C COOTBETCTBYHOLLMIA

TemnepaTypHbIMK daTdikamu. CreayeT onpenennTb MakcManbHyto TeMnepaTypy B ropsiueil BO3AYLLHOIA CTpye

MEXTY BbIXOIHBIM OTBEPCTMEM COMMa U Ha rMy61He 5 MM. [ns UBMepeHust TeMnepaTypbl SKCTPYANPOBAHHOMO
MaTtepuana U3MepuTeNbHbIA 30H JOMKEH BCTABNSTLCS B CEPEAMHY CBAPOYHOrO GalliMaka.

HanpaeneHune cBapku

o (BapoyHblii 6amaK (5) MOXXHO MOBEPHYTH
B )KENaeMoM Haripas/ieHni CBapKiA, 0cnaous
3KUMHbIE BUHTbI (18).

o 3aTem 3aXuMHble BUHTbI (18) creayet cHoBa
3aTAHYTb.

3ameHy cBapOYHOro GallMaka MpoKU3BOANTL TOMbKO NP AOCTUMKEHMI MHCTPYMEHTOM pacoyeit
TEMNepaTypbl. PaGoTaTh UCKMIOYMTENBHO B TEPMOCTOMKIX NepyaTkax.



HanpaBneHue cBapku

PekoMeHayeMoe MomnoXXeHne NOTEHLMOMETPa Ha BO3YX0AYBKe:

Tun Marepwan/[Quametp PekomeHAyemoe nonoXeHue BO3AYX0AyBKM
booster EX2 nag3/o4 nnes/o4 7
booster EX3 Nnag3/04 nnes/o4 7

MpumeyaHme: BbIGOP NONOXKEHUS NOTEHLMOMETPA 3aBUCUT OT TEMMepaTypbl OKPYKaoLLei cpefbl v
1CNOMb3yeMoro MaTepuana.

3ameHa cBapo4HOro 6awumaka

3ameHy CBapOYHOro GallMaka NpoV3BOAUTb TOMBKO NPU JOCTVXKEHM MHCTPYMEHTOM patoyeit Temneparypbl.

OMACHOCTS NTOMVIEHYS m PaboTaTb UCKMIOYMTESNBHO B
y TEPMOCTOMKMX NnepyaTkax.
0XO0ros!

BbIKMIOUNTL  TOPSAYUA  WHCTPYMEHT W
OTKJTIO4UTb €ro OT 3NIEKTPOCETU.

N
/

1 18 5 CBapoyHbli GaiMak
- : 17 [lepxatens CBapoyHoro

\ falimaka
20 18 3aXMMHbIE BUHTbI

19 Conno akcTpyaepa
20 BuHTbI anst kpennexns

@

>

18 CBapOYHOro Gallmaka
17 19 MaKc. 21 Conno npeaBapuTeNbHOr
2 Mm Harpesa
Pa36opka:

BbIKNIOYNTL MHCTPYMEHT W OTCOEAVHUTD €10 OT UCTOYHMKA NUTAHNS.

CHATb AepXxartenb cBapoyHoro 6awwmaka (17), ocnabys 3ammMHble BUHTBI (18) Ha conne

akcTpynepa (19).

Beskmid pa3 npu 3ameHe CBapoyHOro Gallmaka 04mLLaTh Conio akeTpyaepa (19) oT 0cTaTKoB CBapKM 1
MPOBEPSTh HAAEXHOCTb KPEMNEHUs.

CHATb CBapOUYHbIN 6awwmak (5) ¢ aepxatens cBapoyHoro 6awmaka (17), ocnabus BiHTI, (OMKCUpyioLime
CBapOYHbIii 6aumax (20).

Coopka:

OumncTuTb conno akeTpyaepa (19) ¢ NOMOLLBHO LLETKI.

3aKpennTb COOTBETCTBYIOLLMIA CBAPOYHOMY LUBY CBAPOYHBINA 6alwmak (5) Ha Aepxarenb CBapoyHoOro
6awwmaka (17) ¢ noMOLLbIO KpeneXXHbIX BUHTOB (20). CBapoyHbIii 6aumak (5) 1 aepxxatenb CBapoyHOro
6awumaka (17) LomxHbl ObITb HafIeXaLLMM 06pa3oM 3aTsHyThl KpeneXXHbiMu BuHTamu (20).

MnoTHO 3aKpenuTL CBApPOYHbIiA 6alumMak ¢ gepxarenem (17) + (5) Ha conne akcTpyaepa (19) ¢ nomoLLbo
32XUMHBIX BUHTOB (18).
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3ameHa YronbHbIX LWETOK (CBEPO)

2. BbIHYTb YrOMbHYIO LLETKY.
3. HacaguTtb HOBYIO YroNbHYHO LLIETKY W 3aBUHTUTH
KPbILLKY Ha MECTO.

. 1. OTBUHTWTb KPbILLKY YrONbHOW LLETKN.
BbIKAIOUATL  TOPSAYUA  MHCTPYMEHT 1
OTKJIIO4UTb Er0 OT 3NEKTPOCETY.

LononHuTenbHble KOMNNEKTYHOLWME

o HeobxoanMmMo 1Crosb30BaTh KOMMIEKTYIOLLME UCKIKYATENBHO Npon3BoacTea upmbl WELDY:
o Oupma WELDY npefnaraet ceapoyHble batliMaki pasnnyHblx TUNOpa3mMepoB /1S co3aaHus LLMPOKO
MCMONb3yeMbIX CBAPHbIX LLIBOB:

boneaHka Ins Ins [ins wBoB Nns KopoTkuiA Y IIMHEHHbIN
\/-06pa3|.|b|x YrnoBbIX BHaxnecT Hapy>XHOro ansa onsa
LIBOB 0B YrAOBOr0  CTBIKOBOMO  CTHIKOBOMO
wBa wea lwBa

TexHnyeckoe obecneyeHune

o Heo6x0MMO MCNONb30BaTh KOMMIEKTYIOLLME UCKIIYMTENBHO NPOK3BoACTBa (hnpmbl WELDY:
o Oupma WELDY npefnaraet cBapoyHble GalimMaki pasinyHbiX TUNOPasMepos A CO3AaHNS LLIMPOKO
MCMOMb3YeMbIX CBAPHbIX LLUBOB:

06CcnyXuBaHue 1 PEMOHT

e [locne 100 YacoB paboThl YroNbHbIE LLETKI NPYBOAA 1 BO3AYXOMYBKaA OMKHbI ObiTb OTaHbI HA MPOBEPKY
B CEPBUCHbIIA LIGHTP. Mpy AOCTVXKEHN MAHUMANbHOM AIHBI YrOfbHbIX LUETOK NPKUBOL, 1 BO3MYXOAYBKa
ABTOMATUYECKN BbIKIOYAIOTCS.

o PEMOHT JJ0/KeH NPoM3BOANTLCS TONbKO napTHepammn upmbl Weldy. Vicnonb3oBaTth opuriHanbHble
KOMMNMEKTYIOLLME 11 3anacHble YacTh UCKIIOUYMTENbHO NPOoK3BoACTBa (hupmbl Weldy.

lapanTus

o Ha HacTOALLMA MHCTPYMEHT NPUMEHSIIOTCS rapaHTS W rapaHTUAHBIE YCOBNS, NMPeaoCTaBNSEMbIE
naptHepamu Weldy. Bo3HUKLLNE HEUCNPABHOCTM YCTPAHSIOTCS 3aMEHOM UK PEMOHTOM WHCTPYMEHTA Ha
ycMoTpeHue napTHepos Weldy. Ha HAaCTOSLINIA MHCTPYMEHT NMPUHLMNMANBHO NPEAOCTABNSAETCS rapaHTus
HauMHas C [aTbl NPOAAXN (N0 NPEAbSBNEHNIO CHETA NN HAKNAAHOW). [apaHTus He pacnpoCTPaHAeTCs Ha
HarpeBaTesbHbIE ANEMEHTbI.

o [lanbHeiiline NPETeH3NN, C Y4ETOM 3aKOHOAATENbHbBIX NONOXEHNI, HE MPUHUMAIOTCS.

o Ha noBpexzieHs, BOSHIKLLNE B Pe3ynbraTe eCTECTBEHHOMO U3HOCA, YPE3MEPHBIX HArpy30K 1n
HEHaZLNeXalLero UCMob30BaHNS, rapaHTUs He PacnpPOCTPaHAETCS.

o [IpeTeH3nn K npuéopam, nepeaenaqHbIM Ui U3MEHEHHbIM NOKyNaTenem, He NPYHUMAtOTCS.
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