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Bedienungsanleitung (Original-Bedienungsanleitung)

E Bedienungsanleitung vor Inbetriebnahme aufmerksam
lesen und zur weiteren Verfligung aufbewahren.

Leister FUSION 2/3C/3
Hand-Extruder

Anwendung
Schweissen von thermoplastischen Kunststoffen aus PE und PP in den Bereichen
e Behdlterbau e Rohrleitungsbau
e Apparatebau e Deponien und Altlasten
Warnung

werden.

und explosiven Gasen.

B> B B

nicht auf Personen oder Tiere richten.

Vorsicht

ausgeschaltet werden (Arretierung losen).

dringend erforderlich.

Gerat muss beobachtet betrieben werden.

Gerdt vor Feuchtigkeit und Nésse schiitzen.

ONOIONE

Lebensgefahr! beim Offnen des Gerates da spannungsfiihrende Komponenten und
Anschliisse freigelegt werden. Vor dem Offnen des Gerétes Netzstecker aus der
Steckdose ziehen. Elektrisch leitendes Material (z.B. PE-EL) darf nicht geschweisst

Feuer- und Explosionsgefahr bei unsachgemassem Gebrauch des Handextruders
(z.B. Uberhitzung von Material) besonders in der Nihe von brennbaren Materialien

Verbrennungsgefahr! Blanke Metallteile und austretende Masse nicht in heissem
Zustand bertihren. Gerét abkihlen lassen. Heissluftstrahl und austretende Masse

Nennspannung, die auf dem Gerat angegeben ist, muss mit der Netzspannung
iibereinstimmen. Bei Netzausfall miissen Schalter Heissluftgebldse und Antrieb

FI-Schalter beim Einsatz des Gerates auf Baustellen ist fiir den Personenschutz

Wérme kann zu brennbaren Materialien gelangen, die sich ausser Sichtweite
befinden. Gerdt darf nur von ausgebildeten Fachleuten oder unter deren Aufsicht
benitzt werden. Kindern ist die Beniitzung gédnzlich untersagt.



Konformitat

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bestétigt, dass dieses Produkt in der
von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung die Anforderungen der folgenden EG-Richtlinien erfilllt.
Richtlinien: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Harmonisierte Normen: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2,
EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233
EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 12.05.2014 Tuo it b Z/@/[W\/W G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Entsorgung

Elektrowerkzeuge, Zubehdr und Verpackungen sollen einer umweltgerechten Wiederverwertung zuge-
fuhrt werden. Nur fiir EU-Lander: Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmilll GemaB der
Européischen Richtlinie 2002/96/EG (iber Elektro- und Elektronik-Altgerdte und ihrer Umsetzung in
nationales Recht missen nicht mehr gebrauchsfahige Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und einer
umweltgerechten Wiederverwertung zugefihrt werden.

Technische Daten
FUSION 2 FUSION 3C  FUSION 3

Spannung V~
Anschlussspannung nicht umschaltbar 2 Ll 2 2
Leistung ] 2800 2800 3500
Frequenz Hz 50/60 50/60 50/60
Luftmenge (20°C) I/min ca. 300 ca. 300 ca. 300
Luft-Temperatur °C max. 340 max. 350 max. 350
Plastifizierte Temeratur  °C max. 300 max. 320 max. 320
Masse LxBxH mm 450x98x225  588x98x225 690x98x187
(ohne Schweissschuh)
Gewicht kg
ohne Netzanschlussleitung 59 69 iz
Konformitétszeichen 3 3 € €
Sicherheitszeichten ® ® ®
Schutzklasse Il =] =] =] =]
FUSION 2 FUSION3C  FUSION3C  FUSION 3 FUSION 3
04mm 03/04mm 04/05mm 03/04mm @4/05mm
%ce“n:‘g’s'sss[g‘\;g“ztz"}'}‘) 04+03 03/04=03 04/05=0.3 03/04=0.3 04/05=0.3
03; Austoss [kg/h] PE2.0-25 PE2.0-25
(Mittelwerte bei 50 Hz) PP1.8-2.3 PP1.8-2.3
04; Austoss [kg/h] PE13-18 PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE2.1-2.6
(Mittelwerte bei 50 Hz) PP13-18 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP18-24
05; Austoss [kg/h] PE2.7-3.6 PE2.7-3.6
(Mittelwerte bei 50 Hz) PP25-3.4 PP25-3.4

Technische Anderungen vorbehalten!



Geratebeschreibung

FUSION
L

FUSION 3C

FUSION 3

11

1 Schalter Heissluftgeblédse

2 Potentiometer Lufttemperatur

3 Arretierung Ein-/Ausschalter Antrieb
4 Ein-/Ausschalter Antrieb

5 Schweissschuh

6 Schweissdrahtoffnungen

7 Potentiometer Ausstossregulierung
8 Gerédteauflage

9 Handgriff

10 Gerategriff

11 Antriebseinheit

12 Heissluftgeblase

13 Netzanschlussleitung
14 Luftschieber

15 Lufteinlass

16 Luftschlauch



Schweissvorbereitung

e Handgriff (9) und Gerateauflage (8) wahlweise links oder rechts vom Gerdt montieren.

e \or Inbetriebnahme Netzanschlussleitung (13) und Stecker sowie Verldngerungskabel auf elektrische und mechanische
Beschadigung Gberprifen.

e Bei Verwendung einer Verlangerungsleitung auf den Mindestquerschnitt der Leitung achten:

Lange Mindest-Querschnitt (bei ~230V)
(m] [mm?’]

bis 19 2.5

20-50 4.0

e \lerldngerungskabel miissen fiir den Einsatzort (z.B. im Freien) zugelassen und entsprechend gekennzeichnet sein.
e BeiVerwendung eines Stromaggregates zur Energieversorgung gilt fiir die Nennleistung des Stromaggregates:
2 [] Nennleistung Handextruder.

Der Hand-Extruder darf nicht in explosionsgefahrdeter bzw. entziindbarer Umgebung eingesetzt
werden. Auf sicheren Stand bei der Arbeit achten. Das Anschlusskabel und der Schweissdraht
miissen frei beweglich sein und diirfen den Anwender oder Dritte bei der Arbeit nicht behindern.

Schweissdraht
ﬁ Schweissdraht, PE / PP @3 oder 4 mm

— nur flr den Hand-Extruder ohne Kenn-
zeichnung verwenden (siehe Bild A).

Schweissdraht, PE / PP 04 oder® 5mm
—nur flir den Hand-Extruder mit Kennzeichnung
verwenden (siehe Bild B).

Einschalten

e Hand-Extruder an das elekirische Netz anschliessen.

e Das Gerdt am Schalter Heissluftgebldse (1) einschalten.

e Die Heisslufttemperatur mit dem Potentiometer Lufttemperatur (2) einstellen.
e Nach ca. 10 Minuten ist die Betriebstemperatur erreicht.

Anfahrschutz

Das Gerét ist mit einem Antrieb-Uberstromschutz ausgestattet. Der Antrieb schaltet bei zu hoher Stromaufnahme
automatisch aus. Zum Beispiel kann der Antrieb nicht oder nur kurzzeitig gestartet werden, wenn das
Material in der Schnecke ungeniigend plastifiziert ist.

Ubertemperaturschutz

Wird der Antrieb durch &ussere Einflisse oder bei zu niedriger Schmelztemperatur des Materials in der
Schnecl_ge Uberhitzt, schaltet der interne Temperaturschutz den Antrieb aus. Nach Abktihlung des Antriebs schal-
tet der Ubertemperaturschutz automatisch wieder ein.



Starten des Schweissvorgangs

Nach Bedarf den entsprechenden Schweissschuh (5), geméss Absatz «Schweissschuhwechsel» (Seite 8),
montieren.
Ist die Betriebstemperatur erreicht, kann mit dem Schweissen begonnen werden. Dazu den Ein-/Ausschalter
Antrieb (4) betétigen. Gerdt immer unter Zufuhr von Schweissdraht betreiben.
Schweissdraht (siehe Kapitel Schweissdraht) in eine der Schweissdrahtdffnungen (6) einfiihren und etwas
Masse austreten lassen.
ACHTUNG! Niemals in beide Schweissdrahtéffnungen gleichzeitig Schweissdraht einfiihren!
(siehe Seite 6 «Anfahrschutz» ).
Draht muss sauber und trocken zugefiihrt werden.
Der Ausstoss kann (iber das Potentiometer Ausstossregulierung (7) verdndert werden, abhéngig von
Nahtgeometrie und Materialwahl.
Masseférderung mit Ein-/Ausschalter Antrieb (4) unterbrechen. 21 p -
Die Vorwdrmdiise (21) auf die Schweisszone richten. :\\I
Mit pendelnden Bewegungen die Schweisszone vorwdrmen. \?t".i-r"
Das Gerét auf die vorbereitete Schweisszone aufsetzen und .
den Ein-/Ausschalter Antrieb (4) betétigen.
Probeschweissung erstellen und analysieren.
Die Heisslufttemperatur mittels Potentiometer Lufttemperatur (2) und die Ausstossmenge mit dem Poten-
tiometer Ausstossregulierung (7) nach Bedarf anpassen.
Bei einem langerem Schweissvorgang kann der Ein-/Ausschalter Antrieb (4) mittels Arretierung Ein-/Ausschal-
ter Antrieb (3) im eingeschalteten Zustand gehalten werden.

Der Schweissdraht wird nach dem Starten automatisch durch die Schweissdraht-Offnung (6) eingezogen. Draht-
zuflihrung muss ohne Widerstand erfolgen konnen.

Ausschalten

Die Arretierung Ein-/Ausschalter Antrieb (3) durch kurzes Driicken
des Ein-/Ausschalter Antrieb (4) [6sen und anschliessend loslassen.
Schweissmaterial im Schweissschuh entfernen, damit beim néchsten
Anfahren der Schweissschuh nicht beschadigt wird.

e Gerdt darf nur auf die Gerdteauflage (8) gelegt werden, ——>

Feuerfeste Unterlage verwenden Heissluﬂ_strahl da_rf nicht auf Personen und
Gegenstande gerichtet werden.

e Potentiometer Lufttemperatur (2) auf "0" stellen. Das Geréat abkiihlen lassen.
e Schalter Heissluftgeblése (1) ausschalten.

Kontrolle der Temperatur des Extrudats und der Vorwéarmluft

e Die Temperatur des Extrudats und des Heissluftstrahls sind bei langeren Schweissarbeiten in regelméssigen Ab-
stdnden zu kontrollieren:
Dazu sind schnellanzeigende elektronische Temperaturmessgeréte mit geeigneten Temperaturfihlern zu verwenden.
Es ist die hochste Temperatur im Heissluftstrahl zwischen Diisenaustrittsebene und 5 mm Tiefe zu suchen. Bei der
Extrudatsmessung muss der Messfuhler im Schweissschuh in die Strangmitte eingestochen werden.



Wechsel des Schweissschuhs

e Der Schweissschuhwechsel muss am betriebswarmen Gerét vorgenommen werden.

& Verbrennungsgefahr! Nur mit temperaturfesten Handschuhen arbeiten.

A Das betriebswarme Gerdt abschalten und vom elektrischen Netz trennen.

e Demontage

— Den Schweissschuh (5) mit Schweissschuhhalter (17) durch Losen der Klemmschrauben (18) von
der Extrudierdiise (19) entfernen.

— Die Extrudierdiise (19) bei jedem Schweissschuhwechsel von Schweissgutriicksténden reinigen und sicher-
stellen, dass sie festgeschraubt ist.

— Schweissschuh (5) durch Losen der Befestigungsschrauben (20) vom Schweissschuhhalter (17)
entfernen.

e Montage

— Einen der Schweissnaht angepassten Schweissschuh (5) an Schweissschuhhalter (17) mit Befestigungs-
schrauben (20) montieren.

— Schweissschuh (5) und Schweissschuhhalter (17) miissen mit den Klemmschrauben (18) gut angezogen
werden.

5 Schweissschuh

17 Schweissschuhhalter
18 Klemmschraube

19 Extrudierdse

20 Befestigungsschrauben
21 Vorwdrmdiise

Schweissrichtung

e Durch Lésen der Klemmschrauben (18) kann
der Schweissschuh (5) stufenlos in die gew(inschte
Schweissrichtung gedreht werden. t

¢ Die Klemmschrauben (18) missen danach wieder
gut angezogen werden. N




Zubehor

Es darf nur Leister-Zubehor verwendet werden.

Wartung

Lufteinlass (15) bei Verschmutzung mit einem Pinsel reinigen.

Die Extrudierdiise (19) bei jedem Schweissschuhwechsel reinigen und von Schweissgutriickstanden be-
freien (siehe Seite 8).

Netzanschlussleitung und Stecker auf Unterbruch und mechanische Beschddigungen Gberpriifen.
Luftschlauch (16) regelméssig reinigen.

Service und Reparatur

Kohlestand des Antriebs und Heissluftgebldses nach ca. 250 Betriebsstunden durch Ihre Service-Stelle kontrollieren
lassen. Der Antrieb und das Heissluftgebldse schalten nach Erreichen der Kohlenminimalldnge automatisch
aus.
Betriebszeit: Antrieb ca. 300 Stunden (Biirsten)

Heissluftgeblédse ca. 1000 Stunden (Biirsten)

Reparaturen sind ausschliesslich von autorisierten Leister-Service-Stellen ausfiihren zu lassen. Diese gewéhr-
leisten innert 24 Stunden einen fachgerechten und zuverldssigen Reparatur-Service mit Original-Ersatzteilen
gemadss Schaltpldnen und Ersatzteillisten.

Gewdhrleistung

Fir dieses Gerat besteht grundsétzlich Gewéahrleistung geméss den gesetzlichen/landerspezifischen Be-
stimmungen ab Kaufdatum (Nachweis durch Rechnung oder Lieferschein). Entstandene Schaden werden
durch Ersatzlieferung oder Reparatur beseitigt. Heizelemente sind von dieser Gewahrleistung ausgeschlossen.

Weitere Anspriiche sind, vorbehaltlich gesetzlicher Bestimmungen, ausgeschlossen.

Schaden, die auf natiirliche Abnutzung, Uberlastung oder unsachgeméasse Behandlung zuriickzufiihren sind,
werden von der Gewdahrleistung ausgeschlossen.

Keine Anspriiche bestehen bei Gerédten, die vom Kéufer umgebaut oder verdndert worden sind.
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Operating Instructions (Translation of the original operating instructions)

£

Y

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

Leister FUSION 2/3C/3
Extrusion Welder

Application

Welding PE and PP thermoplastics for applications in

e container engineering
e plastic fabrication

e pipeline construction
e landfill sites and abandoned polluted areas

Warning

BB B>

DANGER!

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

Incorrect use of the hand extruder (eg 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. Do not direct stream of hot air or
emerging material towards people or animals.

Caution

OROSNE®

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 Gurrent 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.



Conformity

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland confirms that this product,
in the version as brought into circulation through us, fulfils the requirements of the following EC directives.
EC directive(s): 2006/42,2004/108, 2006/95, 2011/65
Harmonized Standards: ~ EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2,
EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233

EN 60335-2-45, EN 50581 l/ R
Kaegiswil, 12.05.2014 ?ywc o ) @mﬂ/w b
Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM
Disposal

Power tools, accessories and packaging should be sorted for environmental-friendly recycling. Only
for EC countries: Do not dispose of power tools into household waste! According to the European
Directive 2002/96/EC on waste electrical and electronic equipment and its incorporation into national
law, power tools that are no longer suitable for use must be separately collected and sent for recovery
in an environmental-friendly manner.

Technical Data
FUSION 2 FUSION 3C  FUSION 3

?\’A"".age . V- 230 120 230 230
ains voltage is not reversible

Power consumption W 2800 2800 3500
Frequency Hz 50/60 50/60 50/60
Air flow (20°C) I/min approx. 300 approx. 300 approx. 300
Air temperature °C max. 340 max. 350 max. 350
Plasticizer temperature ~ °C max. 300 max. 320 max. 320
SizeLx Wx H mm 450x98x225  588x98x225 690x98x187
(without welding shoe)

Weight kg

without Power supply cord & &) 0
Mark of conformity C€ C€ € €
Mark of approval ® ® ®
Protection class Il =] =] 5] =]

FUSION 2 FUSION 3C  FUSION 3C FUSION 3 FUSION 3
04mm @3/04mm @4/05mm 03/04mm 04/@5mm

Welding rod mm

(in accordance with DVS 2211) 04+03 03/04+03 04/05+03 03/04+03 04/05+0.3
0 3; Welding output [kg/h] PE2.0-2.5 PE2.0-25

(Average values at 50 Hz) PP1.8-2.3 PP1.8-2.3

04; Welding output [kg/h] PE1.3-18 PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE21-26
(Average values at 50 Hz) PP1.3-18 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP18-24

05; Welding output [kg/h] PE2.7-3.6 PE2.7-3.6
(Average values at 50 Hz) PP25-34 PP25-3.4

Technical data and specifications are subject to change without prior notice.
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Description of tool

FUSION 2

FUSION 3

11

1 Hot air blower switch

2 Air temperature potentiometer

3 Locking device drive on/off switch

4 Drive on/off switch

5 Welding shoe

6 Welding rod opening

7 Extrusion rate regulation potentiometer
8 Tool rest

9 Handle

10 Tool handle

11 Drive unit

12 Hot air blower

13 Power supply cord
14 Air slide

15 Airinlet

16 Air hose



e The tool rest (8) or handle (9) can alternatively be mounted left of right of the tool.

A\
A

Preparation for welding

Before putting into operation, check power supply cord (13) and connector as well as extension cable for

electrical and mechanical damages.

When using an extension cable, take care to ensure the minimum cable cross-section:

Length Minimum cross-section (at ~230V)
(m] (mm?]
upto 19 2.5
20-50 4.0

Extension cables must be approved for the place of work (e.g. outdoors) and labelled accordingly.
If a generator is used to supply electricity, the rated power of the generator must be 2x the rated power of the

hand extruder.

Welding rod

labeling (see picture A).

Welding rod, PE/ PP @4 or @ 5mm
— Only use for the hand extruder with

labeling (see picture B).

Switching on

Welding rod, PE/ PP @3 or @4 mm g
— Only use for the hand extruder without \

e Connect the hand extruder to the mains supply.

e Switch on the tool at the hot air blower switch (1).

e Adjust the hot air temperature at the air temperature potentiometer (2).
e The operating temperature is reached after approximately 10 minutes

Starting protection

The hand extruder must not be operated in inflammable environments or where explosion hazards
exist. Ensure stable positioning during operation. The connecting cable and the welding rod must
remain unimpeded and must not hinder the user or others during operation.

. Picture B

The tool is equipped with current overload protection. The drive switches off automatically if current consumption
is too high. The drive can for example not be started, or only for a brief time, if the material in the screw

is insufficiently plastizised.

Overheating protection

If the drive overheats as a result of external influences or if the melting temperature of the material in the screw
is too low, the internal temperature protection switches off the drive. The overheating protection switches on
again automatically once the drive has cooled down.
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Starting the welding process

e Fit the required welding shoe (5) according to the paragraph "Change of welding shoe” (see page 15).
e \Welding can begin once the operating temperature has been attained. Operate the drive on/off switch (4) for
this purpose. Operate the tool only when feeding welding rod.
e Feed welding rod into the welding rod opening (6) (see chapter welding rod) and allow a small amount plastizised
material to escape.
CAUTION! Never feed welding rod into both welding rod openings at the same time! (see page 13
A «Starting protection»).
The welding rod fed must therefore be clean and dry.
e The extrusion rate can be changed using the extrusion rate regulation potentiometer (7) dependent on the
seam geometry and the choice of material.

e Interrupt material extrusion using the drive on/off switch (4). 21— :\‘l,
e Direct the pre-heating nozzle (21) to the welding zone. \?1/

L

e Pre-warm the welding zone with back and forth movements. 5 v

e Position the tool on the prepared welding zone and operate
the drive on/off switch (4).

e (Carry out test welding and analyse.

e Adjust the hot air temperature using the air temperature potentiometer (2) and the extrusion rate with the
extrusion rate regulation potentiometer (7) as required.

e In case of a prolonged welding process, the drive on/off switch (4) can be held in the active state with the
locking device (3).

e The welding rod is pulled in through the welding rod opening (6) automatically after starting. The welding rod
pull - in must not be impeded.

Switching off

e Release the locking device (3) by briefly pressing the drive on/off
switch (4) 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.

e The tool must only be laid down on the tool rest (8). —————— >

U fi fb The hot air jet must not be directed towards
Se a lireproot base. persons and objects.

e The air temperature potentiometer (2) to "0". Let the tool cool down.
e Switch off at the hot air blower switch (1).

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

e 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 devices with the appropriate 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.



Changing the welding shoe

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

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

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

¢ Disassembly
— Remove the welding shoe (5) with the welding shoe holder (17) by unfastening the clamp screws (18)
from the extruder nozzle (19).
— Every time the welding shoe is changed, clean the extruder nozzle (19) of welding residue and make sure
that it is screwed in tightly.
— Remove welding shoe (5) from the welding shoe holder (17) by unfastening the fastening screws (20).

e Assembly
— Fasten a welding shoe (5), appropriate to the welding seam, onto the welding shoe holder (17) with
fastening screws (20).
— The welding shoe (5) and welding shoe holder (17) must be tightened properly with the clamp screws (18)

2 20 5 Welding shoe
N\ *—18 19 17 Welding shoe holder
>\_ o r é 18 Clamp screws
5 & v 19 Extruder nozzle
17— 18 20 Fastening screw
— 21 Pre - heating nozzle
Welding direction

again afterwards.

e The welding shoe (5) can be turned infinitely to ;
the desired welding direction by loosening the a}" b
clamp screws (18). | ;

e The clamp screws (18) must be tightened well -

a
5 18
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Accessoires

e Only Leister accessories must be used.

Maintenance

¢ |n case of soiling clean the air inlet (15) on the hot air blower with a brush.

e (lean the extruder nozzle (19) each time the welding shoe is replaced and remove any welding deposits (see page 15).
e Check power supply cord and plug for electrical and mechanical damage.

e Regularly clean the air hose (16).

Service and Repairs

e Have the state of the carbon brushes of the drive and hot air blower checked by your service centre after
ca. 250 hours of operation. The drive and the hot air blower switch off automatically once the minimum
carbon length has been reached.

Operating time; ~ Drive ca. 300 hours (brushes)
Hot air blowers ca. 1000 hours (brushes)

e Repairs should only be carried out by authorized Leister Service Centres. They guarantee a specialised and
reliable Repair Service within 24 hours using original spare parts in accordance with the circuit diagram and
spare parts list.

Warranty

e For this tool, we generally provide a warranty in accordance with the statutory/country-specific regulations from
the date of purchase (verified by invoice or delivery document). Damage that has occurred will be corrected
by replacement or repair. Heating elements are excluded from this warranty.

e Additional claims shall be excluded, subject to statutory regulations.
e Damage caused by normal wear, overloading or improper handling is excluded from the guarantee.
e Guarantee claims will be rejected for tools that have been altered or changed by the purchaser.



Instructions d'utilisation (Traduction de la notice d’utilisation originale) ®

El Instructions d'utilisation & lire trés attentivement avant mise en
marche et a conserver pour besoins ultérieurs

Leister FUSION 2/3C/3
Extrudeuse manuelle

Application

Soudage de thermoplastiques en PE et PP dans les secteurs de

e construction de bacs
e construction d'appareils

e construction de tuyauterie
e décharges seront controlées

Avertissement

B> B B

Danger de mort en ouvrant I'appareil au contact des connexions et composants
mis a nu et sous tension. Avant d'ouvrir I'appareil, prendre soin de débrancher la
prise électrique. Ne pas souder les matériaux conducteurs d’électricité (comme par
exemple le PE-EL).

Danger d’incendie ou d’explosion lors d'utilisations non appropriées de I'extrudeuse
manuelle (comme par exemple en cas de surchauffe du matériau), surtout a proximité
de matériaux inflammables et de gaz explosifs.

Risque de briilure ! Ne touchez pas les pieces métalliques nues et la masse extrudée si
elles sont chaudes. Laissez refroidir I'appareil. Ne dirigez pas le jet d’air chaud ni la masse
extrudée sur les personnes ou les animaux.

Precautions

ONOISNG

La tension indiquée sur I'appareil doit correspondre a celle de la ligne d'alimentation.
En cas de panne de courant, le commutateur de la soufflerie & air chaud et I'entrai-
nement doivent &tre mis hors tension (déblocage du dispositif d’arrét).

Pour la protection des personnes, en cas d’utilisation sur chantier, un interrupteur
de sécurité est absolument indispensable.

L'appareil doit faire I'objet d’une observation continuelle pendant son fonctionne-
ment. La chaleur peut atteindre des matiéres inflammables situées hors de la
visibilité. La machine ne doit étre utilisée que par des spécialistes qualifiés ou
sous leur surveillance. Les enfants ne sont pas autorisés d’utiliser cette machine.

Protéger I'appareil contre les saletés et 'humidité.
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Conformité

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Suisse confirme que ce produit correspond,
en ce qui concerne la conception et le modéle type dans la version commercialisée par notre entreprise, aux
réglementations figurantdans les directives européennes désignées ci-dessous.

Directives: 2006/42,2004/108, 2006/95, 2011/65

Normes harmonisées:

EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2,

EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233
EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 12.05.2014

<E‘(W\I\O (W M

Bruno von Wyl, CTO

Elimination de déchets

Z/ ilhinpw G

Andreas Kathriner, GM

Les outils électroportatifs, ainsi que leurs accessoires et emballages, doivent pouvoir suivre chacun une
voie de recyclage appropriée. Seulement pour les pays de I’lUnion Européenne: Ne pas jeter les
appareils électroportatifs avec les ordures ménagéres! Conformément a la directive européenne
2002/96/CE relative aux déchets d’équipements électriques et électroniques et sa réalisation dans les lois
nationales, les outils électroportatifs dont on ne peut plus se servir doivent étre séparés et suivre une

voie de recyclage appropriée.
Caractéristiques techniques

Tension V~
Tension d’alimentation non réversible
Puissance W
Fréquence Hz
Débit d’air (20°C) I/min
Température de l'air °C
Température de plastif. ©
Dimensions Lx Bx H mm
(sans patin de soudure)
Poids kg
sans cable d’alimentation secteur
Marquage de conformité
Homologation
Classe de protection I

FUSION 2

04mm

Cordon de soudure mm

04+03

(conforme DVS 2211)

0 3; Débit matiere [kg/h]
(valeurs moyennes pour 50 Hz)
0 4; Débit matiere [kg/h] PE1.3-1.8
(valeurs moyennes pour 50 Hz) PP 1.3—1.8
05; Débit matiére [kg/h]

(valeurs moyennes pour 50 Hz)

Sous réserve de modifications techniques

FUSION 3C

FUSION 2

230

120

2800
50/60

env. 300

max. 340

max. 300
450x 98 x 225

€
@
=]

5.9
€

=]

FUSION 3C

FUSION 3C

230

2800
50/60
env. 300
max. 350
max. 320

FUSION 3

230

3500
50/60
env. 300
max. 350
max. 320

588 x98x225 690x98x187

6.9

€

®
]

FUSION 3

7.2

€

®
B

FUSION 3

03/04mm 04/05mm 03/04mm 04/05mm

03/04+03 04/05+03 03/04+03 04/05+0.3

PE2.0-25
PP1.8-23
PE2.7-3.6
PP2.5-3.4

PE2.1-2.6
PP1.8-2.4
PE2.7-3.6
PP2.5-3.4

PE2.0-2.5
PP1.8-23
PE2.7-3.6
PP25-3.4

PE2.1-2.6
PP1.8-2.4
PE2.7-3.6
PP2.5-3.4



Description de I'appareil

FUSION 2

FUSION 3C

11

FUSION 3

1 Interrupteur pour la soufflerie d'air chaud

2 Potentiometre de la température de I'air

3 Blocage commande de mise en marche / arrét
4 Commande de mise en marche / arrét

5 Patin de soudure

6 Orifices pour cordon de soudure

7 Potentiometre pour régulation du débit

8 Appui pour I'appareil

19

9 Poignée

10 Poignée de I'appareil
11 Moteur

12 Soufflerie de I'air chaud
13 Cable électrique

14 Clapet d’air

15 Entré d’air

16 Tuyan d’air
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Préparation de la soudure

e Monter I’appui pour I’appareil (8) ou la poignée (9) au choix a droite ou a gauche de I'appareil.
e Avant la mise en service, contrélez le cable d’alimentation secteur (13) et la fiche ainsi que le cable de
prolongation a la recherche de dommages électriques et mécaniques.

e En cas d’utilisation d’une rallonge, vérifier le diametre minimum du cable:

Longueur Diamétre minimum (pour ~230V)
(m] [mm?’]
jusqu’a 19 2.5
20-50 4.0

e |esrallonges utilisées doivent étre autorisées pour le lieu d’exploitation (par ex. a I'air liore) et porter les marquages

correspondants.

doit étre: 2 x puissance nominale de I'extrudeuse manuelle.

En cas d'utilisation d’un groupe €électrogene pour alimenter I'extrudeuse, la puissance nominale du groupe

plosion ou inflammable. L utilisateur doit bénéficier d’une assise siire pendant les manipulations.

f Lextrudeuse manuelle ne doit pas étre utilisée dans un environnement exposé a un risque d’ex-

Le cordon électrique et le fil a souder doivent toujours étre mobiles sans géner I'utilisateur ou

une tierce personne au travail.

Cordon de soudure

Cordon de soudure, PE /PP @3 ou @4 mm 4
— a utiliser uniquement pour |'extrudeuse
manuelle sans marquage (voir illustration A).

Cordon de soudure, PE/ PP @4 ou® 5mm
— a utiliser uniquement pour I'extrudeuse
manuelle avec marquage (voir illustration B)..

Mise en marche

e Brancher I'extrudeuse manuelle sur le réseau électrique.
e Mettre I'appareil en marche par l'interrupteur de soufflerie de I'air chaud (1).

e Régler la température de I'air chaud avec le potentiomeétre de la température de I'air (2).

e | a température nécessaire au fonctionnement est atteinte en 10 minutes environ.

Protection pour la mise en marche

.. E‘E-
lllustration B

|'appareil est équipé d’une protection contre les surcharges pour protéger le moteur. Le moteur est auto-
matiquement arrété en cas d’augmentation du courant absorbé. Le moteur ne peut par exemple pas étre
mis en marche ou uniquement pour un court laps de temps si le matériau dans la vis de plastification

n’est pas suffisamment plastifié.

Protection contre la surchauffe

Si le moteur est en état de surchauffe par des influences extérieures ou en cas d’une température de fonte
trop basse du matériau dans la vis de plastification, il est arrété automatiquement par la protection de la
température interne. Aprés refroidissement du moteur, la protection contre la surchauffe est réenclenchée.



Démarrage de la soudure

e Au besoin, monter le patin de soudure (5) correspondant conformément au paragraphe «Changement du patin
de soudure». (voir p. 22)
¢ Quand la température nécessaire au bon fonctionnement est atteinte, le soudage peut commencer. A cet effet,
actionner la commande de mise en marche / d’arrét (4). N'utiliser I'appareil qu'avec I'introduction simultanée
du cordon de soudure.
e Insérez le cordon de soudure (voir chapitre Cordon de soudure) dans un des orificespourcordon de soudure (6)
et laissez s'échapper une petite quantité de masse extrudée.
ATTENTION! Ne pas introduire du cordon de soudure dans les deux orifices en méme temps!
A (voir 20 «Protection pour la mise en marche»).
Cordon de soudure doit étre propre et séche.

e e débit peut étre modifié par le potentiométre de régulation du débit (7), en fonction de la géométrie du
joint et du choix de la matiere.

e nterrompre la sortie de la masse par la commande de mise en 21 -
marche / d’arrét (4).

e Diriger la buse de préchauffage (21) sur la zone de soudage.

e Préchauffer cette zone par des mouvements de va et vient.

e Poser I"appareil sur la zone de soudage préparée et actionner
la commande de mise en marche / d’arrét (4).

e Effectuer un essai de soudure et I'analyser.

e Adapter la temperature d’air avec potentiometre d’air (2) et le debit matiere avec le potentiométre (7).

e En cas de soudage prolongé, bloquer la commande de mise en marche / d’arrét (4) en position de fonction-
nement par le dispositif d’arrét (3).

e |e cordon de soudure est passé automatiquement aprés la mise en marche a travers I'orifice du cordonde
de soudure (6). Lintroduction du cordon doit étre effectuée sans rencontrer la moindre résistance.

—

e

Mise hors tension de I'appareil

e Débloquer le dispositif d’arrét (3) par une breve pression sur la
commande de mise en marche / d’arrét (4). Eliminer la matiére de
soudure du patin pour éviter tout endommagement du patin de soudure
a la prochaine mise en marche de I'appareil.

e ['appareil ne peut étre posé que sur son appui, ————————————>

Utili it ianifuad Ne diriger le jet d’air chaud ni sur des
fliser un support ignifuge. personnes, ni sur des objets.

o Mettre le potentiométre de température de Iair (2) en position «0». Laisser refroidir I'appareil.
o Arréter interrupteur de soufflerie d’air chaud (1).

Contrdle de la température de I'extrudat et de I'air de préchauffage

e En cas de travaux de soudure prolongés, contréler la température de I'extrudat et du jet d’air chaud a intervalles
réguliers:
Utiliser a cet effet des appareils de mesure de la température a affichage électronique rapide et les capteurs de
température appropriés. Chercher la température la plus élevée dans le jet d’air chaud entre le niveau de sortie
de la buse et une profondeur de 5 mm. Pour la mesure de I'extrudat, le capteur doit étre piqué au milieu de la
gaine du patin de soudure.
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Remplacement du patin de soudage

e e changement de patin doit étre effectué pendant que I'appareil est a température de fonctionnement.
Risque de brilure! m Ne travallller qu’avec des gants résistants aux écarts
de température.

A Eteindre I'appareil chaud et le débrancher du réseau électrique.

e Démontage

— Retirez le patin de soudage (5) et son support (17) en desserrant les vis de blocage (18) de la buse
d’extrusion (19).

— Achaque remplacement du patin de soudage, nettoyez la buse d’extrusion (19) pour enlever les résidus
de matiere de soudage et assurez-vous qu’elle est vissée a fond.

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

Montage

— Montez un patin de soudage (5) adapté au cordon de soudure sur le support du patin de soudage
(17) a I'aide des vis de fixation (20).
— Le patin de soudage (5) et son support (17) doivent étre correctement fixés au moyen des vis de blocage (18).

21 20 5 Patin de soudure
\ '\18 19 17 Support du patin de soudure
>\_ o ré 18 Vis de blocage
5 /' 4 19 Buse d'extrusion
17 '/18 20 Vis de fixation
= 21 Buse de préchauffage

Sens de soudage

e Sivous desserrez les vis de blocage (18), le patin .
de soudage (5) peut étre orienté librement dans le -
sens de soudage souhaité. t.

N
5 18

e Les vis de blocage (18) doivent ensuite étre a
nouveau serrées a fond.




Accessoires

e Seuls les accessoires fournis par Leister peuvent étre utilisés.

Maintenance

¢ En cas d’encrassement, nettoyer I'entrée de I’air (15) de la soufflerie d’air chaud avec un pinceau.

o Nettoyer la buse d’extrusion (19) a chaque changement du patin de soudure et éliminer tout résidu de matiéere
de soudure. (voir page 22).
e Controler le cordon et la fiche d’alimentation pour éviter toute interruption et contre toute détérioration mécanique.

e Netoyer regulierement le tuyar d’air (16).

Service et Reparation

e Faire controler I'état des charbons du moteur d’entrainement et de la soufflerie apres env. 250 heures de travail
par votre station service - apres vente. L'entrainement et la soufflerie s'arrettent automatiquement en arrivent a
la longeur minimum des charbons.

Temps de functionnement:  entrainement env. 300 heures (charbons)
soufflerie d’air chand env. 1000 heures (charbons)

e Toute réparation doit étre réalisée uniquement par nos points service Leister autorisés. Ceux-ci garantissent un
service de réparation approprié et fiable dans un intervalle de 24 heures, avec des pieces de rechange originales
conformément aux schémas de connexion et aux listes des pieces de rechange.

Garantie légale

e Pour cet appareil, une garantie selon les législations/reglementations locales en vigueur est toujours valable
a partir de la date de I'achat (justificatif par facture ou bordereau de livraison). Une livraison de remplacement
ou une réparation est assurée en cas de dommages sur I'appareil. Les éléments de chauffage ne sont pas
couverts par cette garantie.

e Toute autre prétention est exclue sauf disposition Iégale contraire.

¢ Tout endommagement du a I’'usure naturelle, a une surcharge de I'appareil ou a un maniement contraire aux
prescriptions est exclu de la garantie.

e |a garantie ne s’applique pas aux appareils ayant subi des modifications apportées par I'acheteur ou I'utilisateur.
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® Istruzioni per l'uso (Traduzione del manuale di istruzioni origin)

Prima dell'attivazione leggere con attenzione le istruzioni
per 1'uso e conservarle per ulteriori consultazioni.

Leister FUSION 2/3C/3
Estrusore manuale

Applicazione

Saldatura di materiali termoplastici in PE e PP nei settori:

e Realizzazione di serbatoi

e Realizzazione di tubazioni

e Realizzazione di apparecchiature e Discariche pubbliche e residui tossici

Avvertenza

B> >

Aprendo I'apparecchio & presente il pericolo di morte perché vengono esposti
componenti e collegamenti sotto tensione. Estrarre la spina elettrica prima di
procedere all'apertura dell'apparecchio. Non € consentito saldare i materiali
elettroconduttori (ad es. PE-EL).

E presente il pericolo di incendio e di esplosione in caso di utilizzo non conforme
dell'estrusore manuale (ad esempio, surriscaldamento del materiale), in particolare
nelle vicinanze di materiali infiammabili e gas esplosivi.

Pericolo di ustione: non toccare i componenti metallici scoperti e il materiali
fuoriusciti ad alte temperature. Lasciar raffreddare I'apparecchio. Non orientare
il getto di aria calda e il materiale in uscita verso persone o animali.

Vorsicht

®@ ®

D

La tensione nominale specificata sull'apparecchio deve coincidere con la tensione
di rete. BIn caso di black-out & necessario disattivare I'interruttore soffiatrice
d'aria calda e il motore (rimuovere I'arresto).

Se si utilizza I'apparecchio in cantiere, sono tassativamente necessari gli interruttori
per correnti di guasto per garantire la tutela del personale.

E necessario mantenere |'apparecchio sotto controllo durante il funzionamento.

Il calore pud raggiungere materiali infiammabili che si trovano fuori dal campo visivo.
L'impiego dell'apparecchio € consentito esclusivamente a personale specializzato
0 sotto il monitoraggio di quest'ultimo. E tassativamente vietato I'impiego da parte
dei bambini.

Proteggere I'apparecchio da umidita e da ambienti bagnati.



Conformita

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Svizzera dichiara che il presente prodotto,
nella versione introdotta sul mercato, soddisfa i requisiti delle direttive CE riportate di seguito.
Direttive: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Norme armonizzate: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2,
EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233

EN 60335-2-45, EN 50581 X
Kaegiswil, 12.05.2014 gvlmc N Z/@’IW/LU G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM
Smaltimento

Gli apparecchi elettrici, gli accessori e gli imballaggi devono essere riciclati nel rispetto dell'ambiente.
Solo per i paesi UE: non smaltire gli apparecchi elettrici insieme ai rifiuti domestici. Ai sensi
della Direttiva Europea 2002/96 in materia degli apparecchi elettrici ed elettronici usati e della
relativa implementazione nella legislazione nazionale, & necessario raccogliere separatamente gli
apparecchi elettrici non pit utilizzabili e introdurli in un sistema di riciclaggio a basso impatto
ambientale.

Specifiche tecniche
FUSION 2 FUSION 3C  FUSION 3

Tensione V~
Tensione di allacciamento non commutabile 20 120 &l &l
Potenza w 2800 2800 3500
Frequenza Hz 50/60 50/60 50/60
Portata d'aria (20 °C) I/min ca. 300 ca. 300 ca. 300
Temperatura dell'aria max. °C max. 340 max. 350 max. 350
Temperatura di plastificazione max. °C max. 300 max. 320 max. 320
Dimensioni L x P x H mm 450x98x225  588x98x225 690x98x187
(senza pattino di saldatura)
Peso (senza linea di allacciamento alla rete) kg 5.9 6.9 7.2
Marchio di conformita C€ C€ Ce C€
Marchio di sicurezza ® ® ®
Classe di protezionell O O =] =]
FUSION 2 FUSION 3C  FUSION 3C FUSION 3 FUSION 3

Filo per saldatura mm
Secondo DVS 2211

04mm @3/04mm @4/05mm 03/04mm 04/@5mm

04+03 03/04+03 04/05+03 03/04+03 04/05+0.3

03; Espulsione [kg/h] PE2.0-25 PE2.0-25
(valori medi a 50 Hz) PP1.8-2.3 PP1.8-2.3
04; Espulsione [kg/h] PE13-18 PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE2.1-26
(valori medi a 50 Hz) PP13-18 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP1.8-24
05; Espulsione [kg/h] PE2.7-3.6 PE2.7-3.6
(valori medi a 50 Hz) PP25-34 PP25-3.4

Con riserva di modifiche tecniche
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Descrizione dell'apparecchio

FUSION 2

FUSION 3C

FUSION 3

11

1 Interruttore soffiatrice d'aria calda

2 Potenziometro temperatura dell'aria

3 Arresto interruttore ON/OFF motore

4 Interruttore ON/OFF motore

5 Pattino di saldatura

6 Aperture del filo per saldatura

7 Potenziometro regolazione della produzione
8 Supporto dell'apparecchio

9 Impugnatura
10 Impugnatura dell'apparecchio
11 Unita di trasmissione
12 Soffiatrice di aria calda
13 Cavo di rete
14 Valvola a saracinesca dell'aria
15 Ingresso dell'aria
16 Tubo flessibile dell'aria



Preparazione alla saldatura

e Montare la maniglia (9) e supporto dell'apparecchio (8) a scelta a sinistra 0 a destra dell'apparecchiatura.

e Prima della messa in funzione controllare il linea di allacciamento alla rete (13), Ia spina e la prolunga, per
accertarne I'integrita elettrica e meccanica.

e tilizzando una prolunga prestare attenzione alla sezione trasversale minima del cavo.

Lunghezza Sezione minima trasversale
[m] (a 230V~) [mm?]
Finoa 19 25
20-50 4.0

e |l cavo di prolunga deve essere omologato per il luogo d'impiego (ad es. per esterni) e dotato delle marcature
adeguate.
Quando si utilizza un gruppo di alimentazione elettrica, la sua potenza nominale deve essere pari al doppio della
potenza nominale dell'estrusore manuale.
Non € consentito utilizzare I'estrusore manuale in ambienti a rischio d'esplosione o infiammabili.
Prestare attenzione alla stabilita durante le operazioni. La linea di allacciamento alla rete e il filo
per saldatura devono potersi muovere senza problemi senza ostacolare I'utente e o terze persone
durante le operazioni.

Filo per saldatura

Filo per saldatura, PE/PP 03 0 4 mm
— Utilizzare solo per I'estrusore manuale

senza marcatura (vedere fig. A)..

Filo per saldatura, PE/PP 04 0 @ 5mm
— Utilizzare solo per I'estrusore manuale
con marcatura (vedere fig. B).

Accensione

e Collegare I'estrusore manuale alla rete elettrica.

e Accendere |'apparecchio dall'interruttore della soffiatrice d'aria calda (1).

e |Impostare la temperatura dell'aria di riscaldamento con il potenziometro temperatura dell'aria (2).
e Dopo 10 minuti circa si raggiunge la temperatura d'esercizio.

Sistema di protezione dell'avvio

|'apparecchio & dotato di una protezione contro le sovracorrenti per il motore. Il motore si disattiva in modo
automatico in presenza di un assorbimento di corrente troppo elevato. Ad esempio, non € possibile awviare il
motore 0 € possibile farlo solo per un breve periodo di tempo, se il materiale non si € plastificato in modo
corretto nella vite di estrusione.

Protezione da surriscaldamenti

Se il motore si surriscalda per effetto di agenti esterni o in presenza di una temperatura di fusione troppo
ridotta, il sistema termico interno di protezione da surriscaldamenti disattiva il motore. Dopo il raffreddamento
del motore, il sistema di protezione da surriscaldamenti riattiva automaticamente il motore.
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Avwvio del processo di saldatura

e A seconda delle esigente montare il pattino di saldatura (5) adatto attenendosi al paragrafo "Sostituzione del
pattino di saldatura” (pagina 29).

e Se siraggiunge la temperatura d'esercizio, € possibile iniziare il processo di saldatura. Per questa operazione
selezionare I'interruttore ON/OFF motore (4). Azionare sempre |'apparecchio inserendo il filo per saldatura.

e Introdurre il filo per saldatura (vedere il capitolo filo per saldatura) in una delle apposite aperture (6) e farne
fuoriuscire una certa quantita.

A ATTENZIONE! Non inserire mai il filo per saldatura in entrambe le aperture allo stesso tempo

(vedere pagina 27 " protezione dell'awio ).
E necessario inserire il filo pulito e asciutto.

e [ possibile modificare la fuoriuscita con il potenziometro regolazione dell'uscita (7), a seconda della geometria
del filo e della selezione del materiale.

e Interrompere il trasporto massa con I'interruttore ON/OFF motore (4).

e QOrientare I'ugello di preriscaldamento (21) sulla zona di saldatura.

e Preriscaldare la zona di saldatura con movimenti oscillatori.

e Applicare I'apparecchio alla zona di saldatura predisposta e selezionare nuovamente
I'interruttore ON/OFF motore (4).

e Effettuare ed analizzare la saldatura di prova.

e Adattare la temperatura dell'aria di riscaldamento con il potenziometro temperatura dell'aria (2) e la quantita
in uscita con il potenziometro regolazione della produzione (7) a seconda delle esigenze.

e |n caso di processi di saldatura prolungati I'interruttore ON/OFF motore (4) € in grado di mantenere il motore
in funzione con arresto interruttore ON/OFF motore (3).

e || filo per saldatura viene inserito dopo I'avvio in modo automatico attraverso I'apertura del del filo per
saldatura (6). L'inserimento del filo deve poter avvenire senza eventuali resistenze.

Spegnimento

e Effettuare I'arresto interruttore ON/OFF motore (3) premendo per al-
cuni istanti I'interruttore ON/OFF motore (4) e quindi rilasciare il pul-
sante. Rimuovere il materiale di saldatura presente nel pattino di
saldatura per evitare eventuali danni del pattino di saldatura durante
la movimentazione successiva.

e [ consentito disporre I'apparecchio solo sull'apposito supporto (8).——

Utilizzare basi di sostegno ignifughe Non é consentito on_entare il getto di aria calda
z f S z f S su persone e oggetti.

e |mpostare il potenziometro temperatura dell'aria (2) su "0". Lasciar raffreddare I'apparecchio.
e Disattivare I'interruttore soffiatrice d'aria calda (1).

Controllo della temperatura dell'estruso e dell'aria di preriscaldamento

o F necessario controllare la temperatura dell'estruso e del getto di aria calda in caso di operazioni di saldatura
prolungate ad intervalli regolari.
Per questa operazione & necessario utilizzare strumenti elettronici di rilevamento della temperatura con sensori
termici adeguati. E necessario individuare la temperatura massima nel getto di aria calda tra il piano di uscita
dell'ugello e 5 mm di profondita. Durante la misurazione dell'estruso e necessario inserire i sensore presente nel
pattino di saldatura al centro del filamento.



Sostituzione del pattino di saldatura

E necessario eseguire la sostituzione del pattino di saldatura con I'apparecchio caldo per il funzionamento.

& Pericolo di ustione! @ Eseguire le operazioni solo con guanti termoresistenti.

A Disattivare I'apparecchio caldo per il funzionamento e scollegarlo dalla rete elettrica.

e Smontaggio

— Rimuovere il pattino di saldatura (5) con il relativo supporto (17) allentando la vite d'arresto (18) dall'ugello
dell'estrusore (19).

— Ad ogni sostituzione del panni di saldatura, pulire I'ugello dell'estrusore (19) dai residui della saldatura
ed accertarsi che sia serrato a fondo.

— Rimuovere il pattino di saldatura (5) allentando le viti di fissaggio (20) dal supporto per il pattino
di saldatura (17).

e Montaggio
— Montare uno dei pattini di saldatura (5) adattati alla saldatura sull'apposito supporto (17) con le
viti fissaggio (20).
— F necessario serrare correttamente il pattino di saldatura (5) e I'apposito supporto (17) con le viti d'arresto
(18).

21 20 5 Pattino di saldatura
N — 13 19 17 Supporto del pattino di saldatura
>\_ o r é 18 Vite d'arresto
5 /' v 19 Ugello dell'estrusore
17 g 18 20 Vite di fissaggio
= 21 Ugello di preriscaldamento

Direzione della saldatura

¢ Allentando le viti d'arresto (18) ¢ possibile
far ruotare in modo continuo il pattino di
saldatura (5) fino a raggiungere la direzione
di saldatura desiderata.

e Dopo questa operazione & necessario serrare
nuovamente a fondo la vite d'arresto (18).
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Accessori

e F consentito utilizzare solo gli accessori Leister.

Manutenzione

e |n presenza di incrostazioni di sporco pulire I'ingresso dell'aria (15) con un pennello.

e Ad ogni sostituzione del pattino di saldatura pulire I'ugello dell'estrusore (19) e rimuovere i residui della saldatura
(vedere pagina 29).

e Controllare la presenza di guasti elettrici e meccanici nella linea di allacciamento alla rete e nella spina elettrica.

e Pulire periodicamente il tubo flessibile dell'aria (16).

Assistenza e Riparazioni

e Far controllare al centro del servizio di assistenza il livello di carbone del motore e della soffiatrice d'aria calda
dopo circa 250 ore d'esercizio. Il motore e la soffiatrice d'aria calda si disattivano in modo automatico dopo aver
raggiunto la lunghezza minima del carbone.

Tempo di funzionamento: motore 300 ore circa (spazzole)
Soffiatrice d'aria calda: 1000 ore circa (spazzole)
e | e riparazioni devono essere eseguite esclusivamente dai centri di assistenza tecnica Leister autorizzati. | centri
di assistenza garantiscono un servizio di riparazione professionale ed affidabile entro 24 ore con pezzi di
ricambio originali conformi agli schemi elettrici e agli specifici elenchi.

Garanzia legale

e Per questo prodotto la garanzia legale & conforme alle disposizioni di legge vigenti nei singoli paesi, a
partire dalla data di acquisto (faranno fede la fattura o la bolla di consegna). In caso di danni la garanzia
prevede la fornitura sostitutiva o la riparazione. Gli elementi riscaldanti sono esclusi dalla garanzia.

e Si esclude ogni altro tipo di prestazione di garanzia che non sia prevista dalle disposizioni legali.

e | a garanzia non copre eventuali danni conseguenti ad usura, carico eccessivo od uso improprio del prodotto.
Si esclude ogni prestazione di garanzia in caso di danni dovuti a normale usura, a sovraccarico, oppure a
trattamento ed impiego inappropriato.

e Non si accorda nessuna prestazione di garanzia in caso di macchine manomesse o modificate dal Cliente.



Instrucciones de funcionamiento

(Traduccion del manual de instrucciones original)

C

Y

Lea las instrucciones de funcionamiento atentamente antes de la
puesta en funcionamiento y consérvelas para el futuro.

Leister FUSION 2/3C/3
Extrusora manual

Aplicacion
Soldadura de termoplasticos de PE y PP en los ambitos de
e Construccion de depositos e Construccion de tuberias
e Construccion de piezas e Construccion y reparacion de balsas y vertederos

Advertencia

ductor eléctrico (por ejemplo, PE-EL ) no se debe soldar.

mente cerca de materiales combustibles y gases explosivos.

B> B B

de aire caliente ni la masa resultante hacia personas o animales.

Precaucion

plante de aire caliente y el accionamiento (quitar el blogueo).

pie de obra para proteccion de las personas.

®@ ®

combustibles, que se encuentran fuera del alcance de la vista.

prohibido su uso.

Proteger el aparato de la humedad y la lluvia.

D

Peligro de muerte! Peligro de muerte al abrir el aparato, puesto que quedan al
descubierto componentes conductores de tension y conexiones. Antes de abrir el
aparato, retirar el conector de la red fuera de la caja de enchufe. El material con-

El uso incorrecto de la extrusionadora manual (por ejemplo, calentamiento excesivo
del material) puede representar un riesgo de incendio y de explosion, especial-

iPeligro de quemaduras! No toque las piezas metalicas descubiertas ni la masa
resultante si estan calientes. Espere a que el equipo se enfrie. No dirija el chorro

La tension nominal estd indicada en el aparato y debe coincidir con la tension
de la red. En caso de fallo de alimentacion deben apagarse el interruptor del so-

Es absolutamente necesario un conmutador-FI cuando se utilice el aparato a

El aparato debe funcionar bajo observacion. El calor puede llegar a materiales

La maquina solamente debera ser utilizada por especialistas adiestrados para
ello, 0 bajo la supervision de estos mismos. A los nifios les esta terminantemente
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Conformidad

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Suiza confirma, que este producto, conforme
a la ejecucion que comercializamos, cumple con las exigencias especificadas en las siguientes directrices de la CE.

Directrices : 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65

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

Kaegiswil, 12.05.2014 (&wo o b 25@ Z/@Hﬂﬂ\ﬂﬂ O

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM
Eliminacion
Recomendamos que las herramientas eléctricas, accesorios y embalajes sean sometidos a un proceso
de recuperacion que respete el medio ambiente. Sdlo para paises de la UE: No arroje las herramientas
eléctricas a la basura! Conforme a la Directriz Europea 2002/96/CE sobre aparatos eléctricos y elec-

trénicos inservibles, tras su conversion en ley nacional, deberan acumularse por separado las herra-
mientas eléctricas para ser sometidas a un reciclaje ecologico.

Datos Téchnicos

FUSION 2 FUSION 3C  FUSION 3
Tenson V~
La tension de conexion no es conmutable 230 120 250 &80
Potencia w 2800 2800 3500
Frecuencia Hz 50/60 50/60 50/60
Volumen de aire (20°C) I/min aprox. 300 aprox. 300 aprox. 300
Temperatura del aire °C méax. 340 max. 350 max. 350
Temperatura de plastificado °C max. 300 max. 320 max. 320
Dimensiones L x An. x Al.  mm (without welding shog) ~ 450x98x225  588x98x225 690x98x 187
Peso kg 59
(sin cable de conexion de red) ’
Marca de conformidad C€ C€ C€E C€
Marca de seguridad ® ® ®
Clase de proteccion Il =] =] =] =]

FUSION 2 FUSION 3C  FUSION 3C FUSION 3 FUSION 3
04mm 03/04mm @4/05mm 03/04mm 04/@5mm

Xj%rizlalcauggics)%lgr%ngZH) 04+03 03/04+03 04/05+03 03/04+03 04/05+03

03; Rendimiento [kg/h] PE2.0-2.5 PE2.0-25
(valores medios a 50 Hz) PP1.8-2.3 PP1.8-2.3
0 4; Rendimiento [kg/h] PE13-18 PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE2.1-26
(valores medios a 50 Hz) PP13-18 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP18-24
05; Rendimiento [kg/h] PE2.7-3.6 PE2.7-3.6
(valores medios a 50 Hz) PP25-34 PP25-3.4

) Reservado el derecho a realizar modificaciones técnicas.



Descripcion del aparato

FUSION 2

FUSION 3C

11

FUSION 3

1 Interruptor del soplador de aire caliente

2 Potenciometro de temperatura del aire

3 Enclavamiento

4 Interruptor de conexion/desconexion del motor
5 Zapata de soldadura

6 Orificios de la varilla para soldar

7 Potenciémetro de regulacion de rendimiento

8 Soporte del aparato

9 Asidero

10 Empuiiadura del aparato
11 Motor

12 Soplador de aire caliente
13 Cable de red

14 Entrada de aire

15 Entrada de aire

16 Manguera de aire
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Preparacion de la soldadura

e Monte el soporte del aparato (8) y el asidero (9) a la derecha o a la izquierda del aparato.
o Antes de poner la maquina en funcionamiento, compruebe que el cable de suministro (13), el conector y la alargadera

no muestran dafios eléctricos 0 mecanicos.

e Sjrecurre a un cable alargador, compruebe que éste tiene la seccion minima necesaria:

Longitud Seccion minima (a ~230V)
(m] [mm?]
hasta 19 2.5
20-50 4.0

e | 0s cables alargadores deben estar homologados para el lugar de empleo (p. €j. al aire libre) y debidamente

identificados.

e Sj emplea un grupo electrégeno para la alimentacion eléctrica, éste debera tener la siguiente potencia nominal:
2 veces la potencia nominal de la extrusora manua
La extrusora manual no debe emplearse en un ambiente inflamable o con riesgos de explosion.
A Procure tener una posicion segura para trabajar. El cable de conexion y la varilla para soldar han
de moverse libremente sin molestar al usuario o a terceros en su trabajo.

Varilla de soldar

Hilo de soldadura, PE/PP @30 @04mm &
— utilizar solo con la extrusionadora manual \\.’

sin marca (ver figura A).

Hilo de soldadura, PE /PP @4 0 @5 mm
— utilizar solo con la extrusionadora manual

con marca (ver figura B).

Conexion

e Conecte la extrusora manual a la red eléctrica.

e Encienda el aparato con el interruptor del soplador de aire caliente (1).
¢ Regule la temperatura del aire caliente con el potenciometro de temperatura del aire (2).
e |atemperatura de servicio se alcanzara transcurridos 10 minutos.

Proteccion de arranque

El aparato dispone de una proteccion contra sobrecorriente del motor, de modo que éste se desconecta
automaticamente en caso de una toma de corriente excesiva. Por ejemplo, si el material que se encuentra
en el husillo no esta suficientemente plastificado, no se podra arrancar el motor o sélo se podra arrancar

brevemente.

Proteccion contra exceso de temperatura

Si el motor sufre un sobrecalentamiento debido a influencias externas o a una temperatura de fusion demasiado
baja del material que se encuentra en el husillo, la proteccion de temperatura interna lo desconecta. Una
vez enfriado el motor, la proteccion contra exceso de temperatura vuelve a conectarse automaticamente.



Comenzar la soldadura

e Monte la zapata de soldadura (5) correspondiente seglin sea necesario, siguiendo las instrucciones del apartado
“Sustitucion de la zapata de soldadura” (véase pag. 36).
e Cuando se haya alcanzado la temperatura de servicio puede empezarse a soldar. Para ello accione el interruptor
de conexion/desconexion del motor (4). El aparato debe utilizarse siempre suministrando varilla para soldar.
e Introducir hilo de soldadura (ver apartado Hilo de soldadura) en uno de los Orificios de la varillaparasolda (6)
y dejar que salga un poco de masa.
ATENCION ! jNunca introduzca varilla para soldar simultaneamente en los dos orificios de la
varilla! (Véase pag. 34 «Proteccion de arranque»).
La varilla de soldadura debe estar limpia y seca.
e El rendimiento puede regularse a través del potenciometro de regulacion de rendimiento (7) segln la geo-
metria de la costura de soldadura y el material.
e Interrumpa la expulsion de material con el interruptor de conexion/desconexion del motor (4).
e Dirija la tobera de precalentamiento (21) a la zona de soldadura. 21 an
e Precaliente la zona de soldadura con movimientos oscilantes.

e Coloque el aparato sobre la zona de soldadura preparada y
accione el interruptor de conexion/desconexion del motor (4).

e Efectle una soldadura de prueba y analicela.

e Ajuste la temperatura de precalentamiento usando el potenciometro de esta (2) y el rendimiento de extrusion
con el potenciometro de este (7) segln se requiera.

¢ Durante un proceso de soldadura prolongado, puede enclavar el interruptor de conexion/desconexion del
motor (4) con el enclavamiento (3) teniendo el aparato encendido.

e Después del arranque, la varilla para soldar pasa automaticamente a través de los orificios de la varilla (6). La
alimentacion de varilla debe efectuarse sin resistencia.

i ay

Desconexion

e Desbloquee el enclavamiento (3) presionando brevemente el
interruptor de conexidn/desconexion del motor (4) y luego
suéltelo. Elimine el material de soldar de la zapata de soldadura
para no dafarla en el préximo arranque.

e Apoye el aparato Unicamente en el soporte del aparato (8) —>

Utili b fractari No dirija el chorro de aire caliente a
ilice una base refractaria. personas u objetos.

¢ Ponga el potencidmetro de temperatura del aire (2) en "0". Deje enfriar el aparato unos minutos.
e Apague el interruptor del soplador de aire caliente (1).

Control de temperatura del material extruido y del aire de precalentamiento

e Durante las soldaduras prolongadas, controle periddicamente la temperatura del material extruido y del chorro
de aire caliente.
Utilice para ello medidores de temperatura electronicos de indicacion rapida con sensores térmicos adecuados.
Se debe buscar la temperatura maxima dentro del chorro de aire caliente entre el nivel de salida de la tobera y
5 mm de profundidad. Para medir el material extruido introduzca el sensor en la zapata de soldadura en el centro
del material.
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Cambio de la zapata de soldadura

e |a sustitucion de la zapata de soldadura se debe efectuar cuando el aparato tenga la temperatura de servicio.

& Peligro de quemaduras! Trabaje tinicamente con guantes resistentes al calor.

A Apague el aparato en temperatura de servicio y desconéctelo de la red eléctrica.

e Desmontaje

— Retirar la zapata de soldadura (5) de la boquilla de extrusion (19) junto con el soporte de zapata (17)
aflojando los tornillos de fijacion (18).

— Limpiar los restos de soldadura de la boquilla de extrusion (19) en cada cambio de zapata y comprobar que
esté firmemente atornillada.

— Retirar la zapata de soldadura (5) aflojando los tornillos de sujecion (20) del soporte de zapata (17).

e Montaje

— Montar una de las zapatas de soldadura (5) adaptadas a la costura en el soporte de zapata (17) con
los tornillos de sujecion (20).

— Lazapata de soldadura (5) y el soporte de zapata (17) deben estar bien sujetos con tornillos de fijacion (18).

21 20 5 Zapata de soldadura
\ —_ 18 19 17 Soporte de la zapata de soldadura
>\. o f é 18 Tomillo de fijacion
5 /' T 19 Boquilla de extrusion
17 g—18 20 Tornillos de sujecion
= 21 Tobera de precalentamiento

Direccion de soldadura

¢ Aflojando los tornillos de fijacion (18) se puede
girar la zapata de soldadura (5) sin escalas a
la direccion de soldadura deseada.

e Se deben volver a apretar bien los tornillos de
fijacion (18).




Accesorios

e Utilice exclusivamente accesorios de Leister.

Mantenimiento

¢ Siesta sucia la toma de aire del soplador (15) de aire caliente, limpiela con un pincel.

o Limpie y elimine los residuos de material de soldadura de la boquilla de extrusion (19) cada vez que sustituya
la zapata de soldadura (véase pag. 36).

e Compruebe si la linea de conexion a la red y los conectores presentan interrupciones o dafios mecanicos

e |impie la manguera de aire regularmente (16).

Servicio Técnico y Reparaciones

e £| estado de las escobillas y del soplante de aire caliente debe ser comprobado en su centro de servicio,
despues de 250 h. de uso. El taladro y el soplante se desconectaran automaticamente una vez haya sido
alcanzada la longitud minima de escobillas.

Tiempo de operacion:  Taladro 300 horas
Soplante de aire caliente 1000 horas

e Para reparaciones dirfjase exclusivamente a un Servicio técnico Leister autorizado. Nuestros servicios técnicos le
brindan un servicio de reparacion profesional y fiable en un plazo de 24 horas con repuestos originales segun
los esquemas de conexiones y las listas de repuestos.

Garantia

e Para este aparato concedemos una garantia a partir de la fecha de compra (comprobacion mediante factura
0 albaran de entrega) segun las disposiciones legales especificas de cada pais. Los dafios que se produzcan
se eliminaran mediante reparacion o envio de sustitucion. Los elementos calentadores no se incluyen en esta
garantia.

e Quedan excluidas las reclamaciones de otro tipo, salvo aquellas que la ley prescriba.

¢ No quedan cubiertos por la garantia los dafios ocasionados por desgaste natural, sobrecarga o manejo inade-
cuado.

e Asimismo se declina cualquier reclamacion para aquellos aparatos que hayan sido transformados o alterados re-
specto a su estado original de suministro.
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® Instrug(")es de funcionamento (rradugéo do manual de instrugdes original)

Ler atentamente o manual de instruges antes da colocagao
em funcionamento e guardar para disponibilizagéo.

Leister FUSION 2/3C/3

Extrusora manual

Utilizacao

Soldadura de termoplastico em PE e PP nos setores

e Construgéo de resevatorios
e Construgéo de aparelhos

B> >

e Construgdo de tubagens
e Aterros e zonas contaminadas

Perigo de vida ao abrir 0 aparelho, visto que os componentes sob tensdo e ligagdes
estdo livres. Antes de abrir o aparelho retirar a ficha da tomada.
Material electricamente condutor (p.ex. PE-EL) ndo pode ser soldado.

Perigo de incéndio e explosao na utilizagdo incorrecta da extrusora manual (p.ex.
sobreaquecimento de material) especialmente perto de materiais inflamaveis e gases
explosivos.

Perigo de queimaduras! Nao tocar nas pecas metdlicas polidas e massa a verter
em estado quente. Deixar arrefecer o aparelho. Nao direccionar o jacto de ar quente
€ massa a verter para pessoas e animais.

Cuidado

ONOIONE

A tensdo nominal mencionada no aparelho tem de corresponder a tensao de rede.
Em caso de falha elétrica o interruptor do ventilador de ar quente e motor tém
de ser desligados (soltar bloqueio).

Interruptor Fl na utilizagdo do aparelho em obras é necessario para a protecgéo pes-
soal.

0 aparelho tem de ser operado sob vigilancia. O calor pode passar para 0s ma-
teriais inflamaveis, que se encontram fora do campo visual.

0 aparelho s6 pode ser utilizado por técnicos especializados ou sob vigilancia. A
utilizag&o por criangas €é proibida.

Proteger o aparelho de humidade e agua.



Conformidade

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Suica que este produto corresponde, na versao
por nos colocada no mercado, aos requisitos das seguintes directivas CE.
Directivas : 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Normas harmonizadas: ~ EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2,
EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233
EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 12.05.2014 gvlmo " N&Q Z/@mﬂ/w G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM
Eliminacao

Ferramenta eléctrica, acessorios e embalagens devem ser entregues para reciclagem amiga do
ambiente. Apenas para paises UE: Néo elimine as ferramentas eléctricas no lixo doméstico! De
acordo com a directiva europeia 2002/96 sobre aparelhos eléctricos e electronicos antigos e a
sua concretizagdo no direito nacional, as ferramentas eléctricas utilizaveis nao necessitam de ser
separadas, recolhidas e nem recicladas de forma amiga do ambiente.

Especificacoes

FUSION 2 FUSION 3C  FUSION 3
Tensao V~
Nao € possivel comutar a tensdo de ligagdo 280 120 &80 &80
Poténcia w 2800 2800 3500
Frequéncia Hz 50/60 50/60 50/60
Quantidade de ar (20°C)  I/min aprox. 300 aprox. 300 aprox. 300
Temperatura do ar °C max. 340 max. 350 max. 350
Temperatura de plastificagdo °C max. 300 max. 320 max. 320
MassaCx Lx A mm 450x98x225  588x98x225 690x98x187
(sem sapata de soldadura)
Peso kg
(sem cabo de ligagdo a rede) e ) 12
Simbolo de conformidade C€E C€E C€ Ce
Simbolo de seguranga ® ® ®
Classe de proteccéo Il = =} =] =

FUSION 2 FUSION 3C  FUSION 3C FUSION 3 FUSION 3
04mm @3/04mm @4/05mm 03/04mm 04/@5mm

Zg::ofg(:dgmmg/szzm 04+03 03/04=03 04/05+03 03/04+03 04/05+03
03; Extraccéo [ka/h] PE2.0-25 PE2.0-25

(valores médios a 50 Hz) PP1.8-2.3 PP1.8-2.3

04; Extraccéo [kg/h] PE1.3-18 PE27-36 PE21-2.6 PE2.7-36 PE21-26

(valores médios a 50 Hz) PP13-18 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP1.8-24

05; Extraccao [kg/h] PE2.7-3.6 PE2.7-3.6

(valores médios a 50 Hz) PP2.5-3.4 PP2.5-3.4

Reservam-se os direitos a alteragdes técnicas. %9
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Descrigéo do aparelho

FUSION 2

FUSION 3C

11

FUSION 3

1 Interruptor ventilador de ar quente

2 Potenciometro da temperatura do ar

3 Bloqueio interruptor de lig./deslig. do motor
4 Interruptor de lig./deslig. do motor

5 Sapata de soldadura

6 Orificios do fio de soldar

7 Potenciometro de regulagéo do rendimento
8 Suporte do aparelho

9 Pega
10 Pega do aparelho
11 Motor
12 Ventilador de ar quente
13 Cabo de rede
14 Deslocador de ar
15 Entrada de ar
16 Mangueira de ar



Preparacéo para soldadura

Monte a pega (9) e o suporte do aparelho (8) ou do lado esquerdo ou do lado direito do aparelho.
Antes da colocagdo em funcionamento verificar o cabo de alimentagao (13) e a ficha, bem como, a extensao
quanto a danos eléctricos e mecanicos.

Ao utilizar uma extensdo observe que esta tenha o corte transversal minimo necessario:

Comprimento Corte transversal minimo (a 230V~)
[m] [mm?]
até 19 2.5
20-50 4.0

e A extensdo tem de estar autorizada para o local de aplicagéo (p.ex. ao ar livre) e tem de estar respectivamente

identificado.

e Ao utilizar um agregado para a alimentacéo de energia é valido para a poténcia nominal: 2 x poténcia nominal

extrusora manual.

ﬁ A extrusora manual nao pode ser utilizada em ambientes susceptiveis a explosao ou a inflamacao.

Fio de soldar, PE/PP @3 ou @4mm
—Apenas para a extrusora manual utilizar

Observar uma posicéao segura durante o trabalho. 0 cabo de ligacéo a rede e o fio de soldar
tém de ser maneaveis e nao podem criar um obstaculo para o utilizador ou terceiros durante
o trabalho.

Fio de soldar

sem identificacdo (ver imagem A).

Fio de soldar, PE/ PP @4 ou @ 5mm
— Utilizar apenas para a extrusora manual
utilizar com identificacéo (ver imagem B)

Ligar

Ligue a extrusora manual a rede elétrica.

Ligar o aparelho com o interruptor do ventilador de ar quente (1).

Regular a temperatura do ar quente com o potenciémetro da temperatura do ar (2).
Apos aprox. 10 minutos é alcangada a temperatura de servico.

Protecéo de arranque

0 aparelho dispde de uma prote¢ao contra a sobrecorrente do motor. O motor desliga automaticamente em
caso de uma toma de corrente excessiva. Por exemplo, se 0 material que se encontra no fuso ndo esta
suficientemente plastificado, o motor ndo pode arrancar ou apenas por breves instantes.

Protecéo contra excesso de temperatura

Se 0 motor sofre um sobreagquecimento devido a influéncias externas ou devido a uma temperatura de fuséo
muito baixa do material que se encontra no fuso, a protecéo da temperatura interna desliga o motor. Apos o
arrefecimento do motor, a prote¢do contra excesso de temperatura volta a ligar-se automaticamente.
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Inicio do processo de soldadura

e Se necessario, monte a respetiva sapata de soldadura (5), conforme as instrugtes do paragrafo «Substituigao
da sapata de soldadura» (pagina 43).
¢ Quando a temperatura de servigo for atingida pode-se iniciar com a soldadura. Para isso, acionar o interruptor
de ligar/desligar o motor (4). Utilizar o aparelho sempre com fio de soldar.
e Insira o fio de soldar (ver capitulo fio de soldar) num dos orificios do fio de soldar (6) deixando sair um
pouco de material.
ATENGAO! Nunca introduza o fio de soldar simultaneamente nos orificios do fio de soldar!
(ver pagina 41 «Protecdo de arranque »).
0 fio deve estar limpo e seco.
¢ O rendimento pode ser alterado através do potenciémetro do regulagdo de rendimento (7), dependendo
da geometria da costura e do material.
e Interrompa a expulsdo do material com o interruptor ligar/desligar do motor (4). -
e Direcionar o injector de pré-aquecimento (21) para a zona de soldadura. 21 = :\‘I.
e Pré-aquecer a zona de soldadura com movimentos pendulares. \?ta‘,-'
e Colocar o aparelho na zona de soldadura preparada e acionar o interruptor de i
ligar/desligar o motor (4).
e Efetuar uma prova de soldadura e analisar.
¢ Ajuste a temperatura do ar quente com o potenciometro da temperatura do ar (2) e o rendimento de extruséo
com o potenciometro da regulagao do rendimento (7) de acordo com o que for necessario.
e Durante o processo de soldadura prolongado o interruptor ligar/desligar do motor (4) pode ser parado
em estado ligado com o bloqueio do interruptor ligar/desligar do motor (3).

e ( fio de soldar é recolhido automaticamente pelo orificio do fio de soldar (6) apds a ligacdo. A alimentacéo
do fio tem de ocorrer sem resisténcia.

Desligar

e Soltar o bloqueio do interruptor ligar/desligar do motor (3) premindo
por breves instantes o interruptor ligar/desligar do motor (4) e
de seguida largar. Remover o material de soldadura na sapata de
soldadura, para que no proximo arranque a sapata de soldadura
ndo seja danificada.

e Apoiar 0 aparelho unicamente em cima do suporte do aparelho (8).—3

{S Utilizar uma base resistente ao fogo {:5 gitl;j(lltr::mnar 0 jato de ar quente para pessoas

¢ Colocar potenciometro da temperatura do ar (2) a "0". Deixar arrefecer o aparelho.
e Desligar interruptor do ventilador de ar quente (1).

Controlo da temperatura do material extraido e do ar de pré-aquecimento

e Durante as soldaduras prolongadas, verificar periodicamente a temperatura do material extraido e o jato de ar
quente:
Para isso, utilizar os medidores de temperatura eletronicos de indicagao rapida com sondas térmicas adequadas.
Deve-se procurar a temperatura mais elevada no jato de ar quente entre o nivel de saida dos injetores e 5 mm
de profundidade. Para medir 0 material extraido introduzir a sonda na sapata de soldadura no centro do material.



Substituicao da sapata de soldadura

e Asubstituicdo da sapata de soldadura tem de ser efectuada no aparelho quente.
. . Trabalhar apenas com luvas
1
& Perigo de queimaduras! resistentes a temperaturas.
A Desligar o aparelho quente e retirar da rede eléctrica.

e Desmontagem
— Remover a sapata de soldadura (5) com o suporte da sapata de soldadura (17) soltando os parafusos de
aperto (18) do injector da extrusora (19)

— Limpar o injector da extrusora (19) de residuos de soldadura em cada substituicéo da sapata de soldadura
e certificar, que esteja fixo

— Remover a sapata de soldadura (5) soltando os parafusos de fixagéo (20) do suporte da sapata de
soldadura (17)

e Montagem

— Montar uma sapata de soldadura adaptada & costura de soldadura (5) no suporte da sapata de soldadura (17)
com parafusos de fixagao (20)

— Asapata de soldadura (5) e suporte da sapata de soldadura (17) t&m de ser bem apertados com os parafusos
de aperto (18)

21 20 5 Sapata de soldadura
\ é'\ 18 19 17 Suporte da sapata de soldadura
>\. o -f- - 18 Parafuso de aperto
5 / o 19 Injector de extrusdo
17 g—18 20 Parafuso de fixacao

21 Injector de pré-acontecimento

Direccao de soldadura

e Ao soltar os parafusos de aperto (18) a sapata .
de soldadura (5) pode ser rodada sem niveis para ﬂ
a direccdo de soldadura pretendida. t' FI
N
5 18

e (s parafusos de aperto (18) tém de ser reapertados
depois.
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Acessorios

e Apenas podem ser utilizados acessorios da Leister.

Manutencao

e A entrada do ar (15) deve ser limpa com um pincel em caso de sujidade.

e Limpar o injetor de extrusao (19) na substituicdo da sapata de soldadura e limpar os residuos de soldadura
(ver pagina 43).

e Verificar se o cabo de ligagéo a rede e a ficha apresentam interrupcées ou danos mecanicos.

e Limpar regularmente a mangueira do ar (16).

Assisténcia e reparagéo

e Controlar o nivel de carvdo do motor e do ventilador de ar quente depois de aprox. 250 horas de funcionamento
através do ponto de assisténcia. O motor e o ventilador de ar quente desligam-se apos alcangarem a longitude
minima do carvéo.

Tempo de operagdo:  Motor aprox. 300 horas (escovas)
Ventilador de ar quente aprox. 1000 horas (escovas)

o As reparagfes devem ser efectuadas por pontos de assisténcia Leister autorizados. Estes garantem dentro
de 24 horas um servigo de reparagao especializado e fidvel com pecas de substituicéo originais de acordo
com 0s esquemas eléctricos e listas de pegas de substituicao.

Garantia legal

e A principio oferecemos para este aparelho uma garantia conforme as disposi¢des legais/especificas de cada pais
a partir da data de compra (comprovada pela factura ou guia de remessa). Danos que surgem sdo eliminados
através de fornecimento de reposic@o ou reparagdo. Elementos de aquecimento séo excluidos desta garantia.

e PrescrigOes legais reservadas excluem outros direitos.
¢ Danos causados por desgaste natural, sobrecarga ou tratamento incorrecto, sao excluidos da garantia.
e Aparelhos que foram alterados pelo comprador ndo tém direito a garantia.



Handleiding (Vertaling van de originele gebruiksaanwijzing)

Bedieningshandleiding voor de inwerkingstelling
aandachtig lezen en voor later gebruik bewaren.

Leister FUSION 2/3C/3

Handextruder

Toepassing

Lassen van thermoplastische PE- en PP-kunststoffen voor toepassingen in de

e Tankbouw
e Apparatenbouw

e Buizenfabricage
e Deponieén en afvalverwerking

Waarschuwing

B> B B

Levensgevaar bij het openen van het apparaat, omdat onder spanning staande
onderdelen en aansluitingen worden blootgelegd. Voor het openen van het apparaat
eerst de stekker uit het stopcontact trekken.

Elektrisch geleidend materiaal (b.v. PE-EL) mag niet worden gelast.

Brand- en ontploffingsgevaar bij ondeskundig gebruik van de handextruder
(b.v. oververhitting van materiaal) vooral in de buurt van brandbare materialen en
explosieve gassen.

Verbrandingsgevaar ! Blanke metaalvlakken en naar buiten stromende massa
niet in hete toestand aanraken. Het apparaat eerst laten afkoelen. Hete luchtstraal
en naar buiten stromende massa niet op personen of dieren richten.

Veiligheid

®@ ®

<,

De nominale spanning die op het apparaat staat aangegeven moet overeenkomen
met de netspanning. Bij stroomuitval moeten de schakelaars van de hetelucht-
ventilator en de aandrijving worden uitgeschakeld (arrétering ontgrendelen).

Een aardlekschakelaar is bij het gebruik van het apparaat op bouwplaatsen ter
beveiliging van personen dringend noodzakelijk.

Het apparaat moet onder toezicht in werking zijn. De warmte kan brandbare
materialen bereiken die zich buiten zichtwijdte bevinden.

Het apparaat mag alleen door daarvoor opgeleide technici of onder toezicht
van zulke personen worden gebruikt. Het is voor kinderen verboden dit apparaat
te gebruiken.

Bescherm het apparaat tegen vocht en damp.
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Conformiteit

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Zwitserland bevestigt dat dit product in de
door ons in omloop gebrachte uitvoering aan de eisen van de volgende EU-richtlijnen voldoet.
Richtlijnen: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Geharmoniseerde normen: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2,
EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233
EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 12.05.2014 Te un W é/@mﬂﬂﬂ G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM
Afvalverwijdering

Elektrogereedschap, toebehoren en verpakkingen moeten in een milieuvriendelijk recyclingproces worden
verwerkt. Alleen voor EU-lidstaten: Geef elektrisch gereedschap niet met het huisvuil mee! Volgens
de Europese richtlijn 2002/96 over weg te werpen elektrische en elektronische apparaten, evenals volgens
de omzetting hiervan in nationaal recht, moet niet meer te gebruiken elektrogereedschap apart worden
verzameld en naar een milieuvriendelijk recyclingproces worden afgevoerd.

Technische gegevens
FUSION 2 FUSION 3C ~ FUSION 3

Spanning V~

Aansluitspanning niet omschakelbaar 280 120 &80 &80
Vermogen W 2800 2800 3500
Frequentie Hz 50/60 50/60 50/60
Luchtstroom (20°C) I/min ong. 300 ong. 300 ong. 300
Luchttemperatuur °C max. 340 max. 350 max. 350
Plastificeertemperatuur °C max. 300 max. 320 max. 320
Maten L x B x H mm (zonder lasschoen) 450x98x225  5883x98x225 690x98x187
Gewicht kg (zonder lasschoen) 5.9 6.9 7.2
Conformiteitsteken C€E C€ C€ C€
Keurmerk ® ® ®
Beschermingsklasse Il =] =] =] =]

FUSION 2 FUSION 3C  FUSION 3C FUSION 3 FUSION 3
04mm 03/04mm @4/05mm 03/04mm 04/@5mm

] 04+03 03/04+03 04/05+03 03/04+03 04/05+03

(volgens DVS 2211)

03; Opbrengst [kg/h] PE2.0-2.5 PE2.0-25
(doorsneewaarden hij 50 Hz) PP1.8-2.3 PP1.8-2.3

04; Opbrengst [kg/h] PE13-18 PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE2.1-26
(doorsneewaarden bij50Hz) PP 1.3-1.8 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP1.8-24
05; Opbrengst [kg/h] PE2.7-3.6 PE2.7-3.6
(doorsneewaarden bij 50 Hz) PP25-34 PP25-3.4

Technische wijzigingen voorbehouden



Beschrijving van het apparaat

FUSION 2

11

FUSION 3

1 Schakelaar heteluchtventilator

2 Potentiometer luchttemperatuur

3 Arrétering in-/uitschakelaar aandrijving
4 In-/uitschakelaar aandrijving

5 Lasschoen

6 Lasdraadopeningen

7 Potentiometer uitstootregeling

8 Apparaat-steunvlak

9 Handgreep

10 Apparaatgreep

11 Aandrijfeenheid
12 Heteluchtventilator
13 Stroomkabel

14 Luchtschuif

15 Luchtinlaat

16 Luchtslang
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Lasvoorbereiding

e Handgreep (9) en apparaat-steunvlak (8) naar keuze links of rechts van het apparaat monteren.
e Controleer vodr de ingebruikname het netsnoer (13), stekker en verlengsnoer op elektrische en mechanische schade.
e Bij gebruik van een verlengingskabel op de voorgeschreven doorsnede letten:

Lengte Minimale doorsnede (bij 230V~)
[m] [mm?]

tot 19 2.5

20-50 4.0

e \erlengkabel moet voor de plaats van gebruik (b.v. in de open lucht) toegelaten zijn en een dienovereenkomstig
kenmerk dragen.

e Bij gebruik van een noodstroomaggregaat als energiebron geldt hiervoor als nom. vermogen: 2 x nom. vermogen
van de handextruder.
De handextruder mag niet in een ontviambare omgeving of bij ontploffingsgevaar worden gebruikt.
Let bij het werk op een stabiele lichaamshouding. Netkabel en lasdraad moeten goed beweegbaar
zijn en mogen de gebruiker of derden niet bij het werk hinderen.

Lasdraad

Lasdraad, PE/PP @3 of @4mm
— alleen voor de handextruder zonder
codering gebruiken (zie afh. A).

Lasdraad, PE / PP @4 of @ 5mm
— alleen voor de handextruder met codering
gebruiken (zie afb. B).

Inschakelen

e Handextruder aan het stroomnet aansluiten.

e Het apparaat met de schakelaar van de heteluchtventilator (1) inschakelen.
De heteluchttemperatuur met de potentiometer luchttemperatuur (2) instellen.
e Na ca. 10 minuten is de bedrijfstemperatuur bereikt.

Aanloopbeveiliging

Het apparaat is uitgerust met een beveiliging tegen te hoge stroom voor de aandrijving. De aandrijving wordt
bij te hoge stroomopname automatisch uitgeschakeld. Daardoor kan de aandrijving niet of slechts korte tijd
worden gestart, wanneer b.v. het materiaal in de wormschroef onvoldoende is geplastificeerd.

Beveiliging tegen te hoge temperatuur

Indien de aandrijving door externe factoren of door een te lage smelttemperatuur van het materiaal in de worm-
schroef wordt oververhit, dan schakelt de interne temperatuurbeveiliging de aandrijving uit. Na het afkoelen
van de aandrijving schakelt de temperatuurbeveiliging het apparaat automatisch weer in.



Starten van het lasproces

e Afhankelijk van de toepassing de gewenste lasschoen (5) monteren, volg daarbij de instructies uit hoofdstuk
«Lasschoen wisselen» (pagina 50).

e |s de bedrijfstemperatuur bereikt, dan kan met het lassen worden begonnen. Daarvoor moet de in-/uitschakelaar
Aandrijving (4) worden ingeschakeld. Apparaat altijd met toevoer van lasdraad in bedrijf nemen.
e Lasdraad (zie hoofdstuk "Lasdraad") in één van de lasdraadopeningen (6) invoeren en een beetje massa naar
buiten laten komen.
f OPGELET! Nooit in beide lasdraadopeningen gelijktijdig lasdraad invoeren!
(zie pagina 48 «Aanloopbeveiliging » ).
Draad moet schoon en droog worden ingevoerd.
e De uitstoot kan via de potentiometer Uitstootregeling (7) worden veranderd, afhankelijk van de naadgeometrie
en de materiaalkeuze.

e Massatransport met in-/uitschakelaar Aandrijving (4) onderbreken. 21 o '\lll

e Het voorwarmmondstuk (21) op de laszone richten. 1._

e Met schommelende bewegingen de laszone voorwarmen. !

e Het apparaat op de voorbereide laszone plaatsen en de in-/uitschakelaar
Aandrijving (4) inschakelen.

e Testlas uitvoeren en analyseren.

¢ De heteluchttemperatuur met potentiometer Luchttemperatuur (2) en de extrusiestroom met de potentiometer
Uitstootregeling (7) aan de behoefte aanpassen.

e Bij een langer durend lasproces kan de in-/uitschakelaar Aandrijving (4) met de arrétering in-/uitschakelaar
aandrijving (3) in ingeschakelde toestand worden gehouden.

e De lasdraad wordt na het starten automatisch door de lasdraadopening (6) naar binnen getrokken. De
draadtoevoer moet zonder weerstand kunnen plaatsvinden.

Uitschakelen

¢ De arrétering van de in-/uitschakelaar aandrijving (3) door kort
indrukken van de in-/uitschakelaar Aandrijving (4) ontgrendelen en
daarna loslaten. Lasmateriaal uit de lasschoen verwijderen om te
verhinderen dat deze bij het volgende aanlopen wordt beschadigd.

e Apparaat mag alleen op het apparaatsteunvlak (8) worden gelegd. ——>

Vuurvaste onderlaag gebruiken Heteluchtstraal maq niet op personen of voor
werpen worden gericht.

¢ Potentiometer Luchttemperatuur (2) op "0" stellen. Het apparaat laten afkoelen.
e Schakelaar heteluchtventilator (1) uitschakelen.

Controle van de temperatuur van het extrudeermateriaal en de voorwarmlucht

e De temperaturen van het extrudeermateriaal en van de heteluchtstraal moeten bij langer durende laswerkzaamheden
in regelmatige afstanden worden gecontroleerd:
Daarvoor moeten snel reagerende elektronische temperatuurmeetapparaten met geschikte temperatuursensoren
worden gebruikt. De hoogste temperatuur moet in de heteluchtstraal tussen uitstraalvlak uit het mondstuk
en 5 mm diepte worden gezocht. Bij de meting van het extrudeermateriaal moet de meetsensor in de lasschoen
in het midden van de het materiaal worden gestoken.
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Uitwisselen van de lasschoen

e Het uitwisselen van de lasschoen moet bij bedrijfswarm apparaat worden uitgevoerd.

. Alleen met hittebestendige handschoenen wer-
]
& Verbrandingsgevaar! Ken.

A Het bedrijfswarme apparaat uitschakelen en van het lichtnet scheiden

e Demontage

— De lasschoen (5) met de lasschoenhouder (17) door het losdraaien van de klemschroeven (18) van
het extrudeermondstuk (19) verwijderen.

— Het extrudeermondstuk 19) bij elke lasschoenwissel reinigen van lasmateriaalresten en ervoor zorgen
dat het goed vastgeschroefd is.

— Lasschoen (5) door losschroeven van de bevestigingsschroeven (20) van de lasschoenhouder (17)
verwijderen.

e Montage

— Een aan de lasnaad aangepaste lasschoen (5) met bevestigingsschroeven (20) aan de lasschoenhouder (17)
monteren.

— Lasschoen (5) en lasschoenhouder (17) moeten met de klemschroeven (18) goed worden aangetrokken.

5 Lasschoen

17 Lasschoenhouder
18 Klemschroef

19 Extrudeermondstuk
20 Bevestigingsschroef
21 Voorwarmmondstuk

Lasrichting

e Door het losdraaien van de klemschroeven (18)
kan de lasschoen (5) traploos in de gewenste
lasrichting worden gedraaid.

e De klemschroeven (18) moeten daarna weer goed
worden aangetrokken.




Toebehoren

e Er mogen alleen toebehoren van Leister gebruikt worden!

Onderhoud

e Luchtinlaat (15) bij verontreiniging met een borstel reinigen.

e Het extrudeermondstuk (19) bij elke lasschoenwissel reinigen en bevrijden van lasmateriaalresten (zie pagina 50).
e Stroomaansluitkabel en stekker op onderbrekingen en mechanische beschadigingen controleren.

e Luchtslang (16) regelmatig reinigen

Service en reparatie

e Koolborsteltoestand van de aandrijving en de heteluchtventilator na ca. 250 bedrijfsuren door uw servicedienst laten
controleren. De aandrijving en de heteluchtventilator worden na het bereiken van de minimale koolborstellengte
automatisch uitgeschakeld.

Bedrijfsuren: Aandrijving ca. 300 uren (borstels)
Heteluchtventilator ca. 1000 uren (borstels)

Reparaties mogen uitsluitend door geautoriseerde Leister-servicepunten worden uitgevoerd. Die waarborgen
binnen 24 uur een vakkundige en betrouwbare reparatieservice met originele reserveonderdelen volgens de
schakelschema's en reserveonderdeellijsten.

Wettelijke garantie

Voor dit gereedschap bestaat principieel garantie vanaf de aankoopdatum (factuur of leverbon geldt als bewijs)
volgens de wettelijke, per land verschillende bepalingen. Aan het apparaat ontstane schade wordt door levering
van reserveonderdelen of door reparatie verholpen. Verwarmingselementen maken geen deel uit van deze
garantie.

Verdergaande eisen zijn, uitgezonderd wettelijke voorschriften, uitgesloten.

Schade die door natuurlijke slijtage, overbelasting of ondeskundige behandeling is ontstaan, valt niet onder deze
garantie.

e Es bestaat geen aansprakelijkheid bij apparaten die door de koper werden omgebouwd of veranderd.

51



52

® Bruksanvisning (Oversettelse av den originale bruksanvisningen)

Les bruksanvisningen ngye fer igangsetting
0g oppbevar den for senere bruk.

Leister FUSION 2/3C/3

Hand-ekstruder

Bruksomrader

Sveising av PE og PP termoplast ved

e Produksjon av containere/bokser e Rgr konstruksjoner

e Plast fabrikasjon

e Deponi og seppelplasser

Advarsel

B> B B

LIVSFARE! Det er livsfarlig & dpne apparatet da dette frilegger stremfarende
komponenter og koblinger.

Ta alltid ut kontakten fgr apparatet &pnes. Strgmledende materialer (feks. PE-EL)
ma ikke sveises.

Brann og eksplosjonsfare ved uforsiktig bruk av ekstruderen (feks. overoppheting
av material), spesielt i naerheten av brennbare materialer og eksplosive gasser.

Fare for forbrenning! Nakne metalldeler og masse som strgmmer ut mé ikke
bergres nar de er varme. La enheten avkjgle seg. Varmluftstrdlen og massen
som stremmer ut ma aldri rettes mot mennesker eller dyr.

Forsikt

O ®O®

Apparatets spenning ma veare den samme som nettspenningen. Ved strgmbrudd
ma bryteren til varmluftsapparatet og motoren slas av (Igsne lasemekanismen).

Som personal beskyttelse pa arbeidsplassen ma apparatet kobles til en
jordfeilbryter (RCCB, Residual Current Circuit Breaker).

Hold apparatet under oppsikt ved bruk og inntil det har kjginet. Maskinen ma

kun brukes av utdannede fagfolk eller under oppsyn av fagfolk. Det er strengt
forbudt for barn & bruke maskinen.

Beskytt apparatet mot regn og fukt.



Samsvarserklering

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland erkieerer, at dette produktet tilsvarer
den markedsfgrte modellen i henhold til konstruksjon og utferelse, og oppfyller kravene i felgende EF-direktiver.
Direktivene : 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65

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

Kaegiswil, 12.05.2014 Xﬂmo - N Z/@[W\/w G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM
Deponering

Elektroverktay, tilbehgr og emballasje ma leveres inn til miljgvennlig gjenvinning. Kun for EU-land:
Elektroverktay mé ikke kastes i vanlig seppel! Jf. det europeiske direktivet 2002/96/EF vedr. gamle elektriske
og elektroniske apparater og tilpassingen til nasjonale lover mé gammelt elektroverktay som ikke lenger
kan brukes samles inn og leveres inn til en miljgvennlig resirkulering.

Tekniske Data
FUSION 2 FUSION 3C  FUSION 3

Spenning vV~

Spenning ikke omkoblingsbar el 120 e 280
Effekt W 2800 2800 3500
Frekvens Hz 50/60 50/60 50/60
Luftmengde (20°C) I/min ca. 300 ca. 300 ca. 300
Lufttemperatur °C maks. 340 maks. 350 maks. 350
Plast. temperatur  °C maks. 300 maks. 320 maks. 320
Mal LxBxH mm (uten sveisesko) 450x98x225  588x98x225 690x98x187
Vekt kg uten strgmledning 59 6.9 7.2
CE-merking €3 €3 €3 €3
Godkjenning ® ® ®
Beskyttelsesklasse |l ] ] =] o

FUSION 2 FUSION 3C  FUSION 3C FUSION 3 FUSION 3
04mm @3/04mm @4/05mm 03/04mm 04/@5mm

Sveisetrad mm

(ifalge DVS 2211) 04+03 03/04+03 04/05+03 03/04+03 04/05+0.3
03; Sveise kapasitet [kg/h] PE2.0-25 PE2.0-25
(Gjennomsnitt ved 50 Hz) PP1.8-2.3 PP1.8-2.3

04; Sveise kapasitet [kg/h] PE1.3-1.8 PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE21-2.6
(Gjennomsnitt ved 50 Hz) PP13-18 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP18-24
05; Sveise kapasitet [kg/h] PE2.7-3.6 PE2.7-3.6
(Gjennomsnitt ved 50 Hz) PP25-34 PP25-3.4

Det tas forbehold om tekniske forandringer. 5
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Beskrivelse av apparat

FUSION 2

FUSION 3

11

1 Bryter varmluftsapparat

2 Potentiometer lufttemperatur

3 Lasemekanisme av/pa bryter drivmotor
4 Av/pa bryter drivmotor

5 Sveisesko

6 Sveisetradinntak

7 Potentiometer tradmating-hastighet

8 Apparat stgtte

9 Handtak

10 Handtak

11 Drivmotor

12 Varmluftsapparat
13 Kabel

14 Spjeld

15 Luft inntak

16 Luft slange



Forberedelser

Stptte (8) og handtak (9) kan monteres pa béde heyre og venstre side av apparatet.
e Fgrigangsetting ma stremledningen (13) og pluggen sa vel som skjgteledningen
e Ved bruk av skjptekabel, pase at minimum tversnitt kabel overholdes.

Lengde Minimum tverrsnitt (~230V)
[m] [mm?]
opp til 19 2.5
20-50 4.0

o Skjptekabler ma veere godkjent for arbeidsplassen (feks. utenders), og merket med dette.

e Hvis generator brukes som stremkilde, ma effekten pa generatoren veere 2 [] effekten pa apparatet.
Ekstruderen mé ikke brukes i brannfarlige omgivelser eller der det eksisterer eksplosjonsfare.
Pase stabil posisjonering under bruk. Kabel og sveisetrad ma vaere uhindret og ikke vere i veien
for bruker eller andre.

Sveisetrad

Sveisetrad, PE / PP 03 eller @4 mm
— skal kun brukes for hand-ekstruderen uten

merking (se illustrasjon A).).

Sveisetrad, PE/ PP 04 eller 85 mm
— skal kun brukes for hand-ekstruderen med
merking ((se illustrasjon B).

IIILlstrasjon B

Sla pa

Sett i kontakten.

Med bryter (1) skru pa apparatet.

e Still inn temperaturen med potentiometer (2).
o Sveisetemperatur er oppnédd etter ca . 10 min.

Startbeskyttelse

Apparatet er utstyrt med Amp. Overload beskyttelse. Drivmotor vil automatisk stoppe hvis Amp. konsumet er
for stort. Drivmotor kan feks. ikke startes, eller kun for kort tid, hvis materialet i skruen ikke er smeltet nok.

Overoppheting beskyttelse

Hvis drivmotoren overopphetes pa grunn av eksterne pavirkninger eller at smeltetemperaturen p& matrialet
i skruen er for lav, vil den interne temperatur beskyttelsen stoppe drivmotoren.
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Starte sveiseprosessen

e Sett pd ansket sveisesko (5) iflg. avsnittet "Bytte av sveisesko”. (se s. 57)
e Sveisingen kan begynne nar sveisetemperaturen er oppnadd. Bruk bryter (4) for & starte sveisingen. Ma kun
startes med inntak av sveisetrad.
e Fgr sveisetraden (se kapittel sveisetrad) inn i et av sveisetradinntakene (6) og la litt av traden komme ut.
VIKTIG! Mat aldri inn sveisetrad fra begge sider samtidig! ( se s. 55 «Start Beskyttelse»).
A Sveisetraden som mates inn ma veere ren og torr.

e Ekstruderingshastigheten endres med potentiometer (7) iflg. sveisessm geometri og valg av material.

e Stopp ekstruderingen med bryter (4).

e Sikt inn forvarmingsdyse (21) mot sveisesonen.

e Forvarm sveisesonen med frem og tilbake bevegelser.

e Posisjoner apparatet i den preparerte sveisesonen og start ekstruderingen med
bryter (4).

e Foreta testsveis og analyse av denne

e Hvis pakrevd, juster varmluftstemperaturen med potentiometer (2) og/eller
traddmatings-hastighet med potentiometer (7).

e For lengre sammenhengende sveising, kan bryter (4) lases med lasemekanisme (3).

e Sveisetraden blir automatisk dratt inn i inntak (6) etter start. Sveistrdden ma veere uhindret.

e

21

.- [P

Sla av

e Frigior 1asemekanismen (3) ved & trykke inn bryter (4) og sé slippe
opp. Fijern plastrester fra sveisesko for & unnga skader pé sveisesko
ved neste start.

o Apparatet mé kun legges ned pa apparat stotte. =

. Varmluftstralen ma ikke r m rsoner
& Bruk brannsikkert underlag. A eﬁer ol:)]}teslzt:re a ke rettes mot persone

e Sett potentiometer (2) til "0”. Avkjgl apparatet.
e Skru av apparatet med bryter (1).

Sjekke temperaturen pa ekstrudert matriale og forvarmings temperaturen

o Temperaturen pa ekstrudert matriale og varmluftstralen skal sjekkes jevnlig ved lengre sammenhengende
Sveisearbeid.
Elektroniske maleinstrumenter med display og de korrekte sondene ma brukes. Den hgyeste temperaturen pé
varmluftstrélen, fra dyse apningen til en dybde pa 5 mm ma lokaliseres. Méle sonden mé stikkes inn i sveiseskoen
i midten av det ekstruderte materialet for & lese av temperaturen.



Skifte av sveiseskoen

e Skifte av sveisesko ma foretas pé driftsvarm enhet.
. Man ma kun arbeide med
1
& Fara for forbrenning! temperaturbestandige hansker.
A Sla av apparatet og trekk ut kontakten.

e Demontering
— Fjern sveiseskoen (5) med sveiseskoholderen (17) fra ekstruderdysen (19) ved & lasne klemskruene (18).

— Ekstruderdysen (19) ma rengjgres for rester av sveisemateriale fgr hvert skifte av sveisesko, og det ma
sikres at den er fastskrudd.

— Fjern sveiseskoen (5) fra sveiseskoholderen (17) ved a Igsne laseskruene (20).

e Montering
— Monter en sveisesko (5) som er tilpasset sveisesgmmen pa sveiseskoholderen (17) med laseskruer (20).
— Sveiseskoen (8) og sveiseskoholderen (34) ma trekkes godt til med klemskruene (18).

5 Sveisesko

17 Sveiseskoholder
18 Klemskrue

19 Ekstruderdyse
20 Laseskrue

21 Forvarmingsdyse

Sveiseretning

e \ed & Ipsne klemskruene (18) kan sveiseskoen (5)
dreies trinnlgst i den gnskede sveiseretningen.

e Deretter ma klemskruene (18) trekkes godit til igjen.
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Tilbehor

Bruk kun Leister orginaltilbeher.

Vedlikehold

Rengjor luftinntak med en pensel/berste.

Ekstruderingsdyse (19) bar rengjores ved ett hvert bytte av sveisesko. Fjern plastrester. (se s. 57
Sjekk stramkabel og stikk-kontakt for brudd og mekaniske skader.

Rengjer luftslange (16) regelmessig.

Service og Reparasjoner

Sjekk tilstanden til bgrstene pa drivmotor og varmluftsapparat hos ditt service-senter etter ca. 250 timer
drift. Drivmotoren og varmluftsapparatet vil automatisk stoppe nar minimum bgrstelengde nas.
Driftstid: Drivmotor ca. 300 timer (barster)

Varmluftsapparat ca. 1000 timer (bgrster)
Reparasjoner ber kun utferes av autoriserte Leister verksteder. Dette garanterer en palitelig og omgaende
reparasjon med orginale deler ifglge koblings-skjema og reservedelsliste.

Garanti

For dette apparatet gir vi prinsipielt reklamasjonsrett i henhold til lovens hhv. landets bestemmelser fra kjgpsdato (bevis
er regning eller falgebrev. Skader som er oppstétt utbedres med levering av nytt produkt eller reparasjon. Varmeelementer
er utelukket fra denne garantien.

Ytterligere krav er utelukket, bortsett fra de som inngér i lovens bestemmelser.

Skader som kan tilbakefares til naturlig slitasje, overbelastning eller usakkyndig behandling er utelukket fra
garantien.

Det er ikke krav pa garanti pa apparater som er ombygget eller endret av kigperen.



Kullanim Kilavuzu (orijinal kulanim kilavuzunun ceviris)

Kullanim kilavuzunu isletime alma isleminden once dikkatle
okuyun ve daha sonra basvurmak tzere saklayin
Leister FUSION 2/3C/3
El Tipi Ekstruder
Uygulmalar
PE ve PP termoplastik kaynagi uygulama alanlari
* Depo imalat mihendisliginde e Boru hatlarinin désenmesi
e Plastik fabrikasyon e Zemin kaplama ve kirli atik alanlarinin 6rttiimesi
Uyarilar

Elektrik bulunan bilesenler ve baglantilar aciga gikacagi icin cihaz agilirken hayati
tehlike vardir. Cihazi agmadan énce elekirik fisini prizden gekin. Elektrik iletkenligine
sahip malzemeler (6r. PE-EL) kaynaklanmamalidir.

El tipi ekstruder, 0zellikle de yanict malzemelerin ve patlayici gazlarin yakininda
usultine uygun olarak kullaniimadiginda (6rn. malzemenin asir 1sitiimasi) yangin
ve patlama tehlikesi vardir.

Yanma tehlikesi! Ciplak metal pargalara ve disari gikmakta olan kiitleye sicak
durumdayken dokunmayin. Cihazi sogumaya birakin. Sicak hava huzmesini ve
disari cikmakta olan kitleyi insanlara veya hayvanlara dogrultmayin.

> B B>

Dikkat

Makinenin tzerinde belirtilen anma gerilimi, sebeke gerilimi ile esdeger olmalidir.
Elektrik kesintisinde, sicak hava fani salteri salter ve tahrik tnitesi kapatiimalidir
(Kilit mekanizmasini ¢ozUn).

Cihaz santiyelerde kullanildi§inda, insanlari korumak icin mutlaka bir kacak akim
koruma salteri gereklidir.

Cihaz, gézlem altinda tutularak calistinimalidir. Olusan 1s1, gorts alaninin diginda
kalan yanici malzemelere ulagabilir.

Cihaz, sadece egitimli uzman personel tarafindan veya bunlarin gézetimi altinda
kullanilmalidir. Gocuklar tarafindan kullaniimasi kesinlikle yasaktir.

Cihaz, neme ve islakhiga karsi korunmalidir.

ONOIONG)
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Uygunluk

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/isvigre firmasi olarak, bu iiriiniin bizim
tarafimizdan piyasaya sunulmus haliyle asagida siralanan AB direktiflerine uygun oldugunu beyan ederiz.

Yonetmelikler: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65

Harmonize standartlar: ~ EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2,
EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233
EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 12.05.2014 ?)xwo - Néq Z/alhn/w 6

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

imha Edilmesi

edilmelidir. Sadece AB lilkeleri igin: Elektrikli ve elektronik aletleri ev ¢pune atmayin! Elektrikli
ve elektronik eski cihazlar hakkindaki 2002/96 sayili Avrupa direktifi ve bu direktifin ulusal yasalar
uyarlanmig hali uyarinca kullanilabilecek durumda olmayan elektrikli aletler ayri olarak toplanmali
ve gevreye uygun bir sekilde geri dontstim sistemine dahil edilmelidir.

E Elektrikli aletler, aksesuarlar ve ambalajlar, gevreye uygun bir sekilde geri dontistim sistemine dahil

Teknik Veriler
FUSION 2 FUSION 3C  FUSION 3

Gerilim V-~

hat/sebeke voltaj degistirilemez 230 120 250 280

Giic w 2800 2800 3500

Frekans Hz 50/60 50/60 50/60

Hava miktari (20°C)  I/dk. Yaklasik 300 Yaklasik 300 Yaklasik 300

Hava sicakligi °C maks. 340 maks. 350 maks. 350

Plastiklesme sicakligi °C maks. 300 maks. 320 maks. 320

Olgiiler LxBxH mm (kaynak pabucu olmadan)  450x98x225  588x98x225 690x98x 187

Agirhik kg 59

elektrik baglanti kablosu olmadan ‘

Uygunluk isareti C€E C€E C€E C€E

Emniyet isareti ® ® ®

Koruma sinifi Il ol o =] =]
FUSION2 FUSION3C FUSION3C FUSION 3 FUSION 3

J4mm @3/04mm @4/95mm @3/F4mm Q4/F5mm

:‘Dﬂ)’sng'g?;‘?]‘(‘)?rmagbre) 04:03 ©3/04:03 04/05:03 03/0403 04/05:03

@3; Kaynak kapasitesi [kg/h] PE2.0-25 PE2.0-25

(50 Hz ortalama degerler) PP18-2.3 PP18-23

@4; Kaynak kapasitesi[kg/h] PE13-1.8 PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE21-26
(50 Hz ortalama degerler) PP13-18 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP18-24

@5; Kaynak kapasitesi [kg/h] PE2.7-36 PE2.7-3.6
(50 Hz ortalama degerler) PP25-34 PP25-34

Teknik veriier ve 6zellikler onceden uyan yapiimaksizin degistirilebilir.



Cihazin tanimi

FUSION
L

FUSION 3C

11

FUSION 3

1 Sicak hava blover digmesi

2 Hava isisi ayar potansiyometresi

3 Kilit mekanizmasi motor agma/kapama digmesi
4 Motor agma/kapama diigmesi

5 Kaynak pabucu

6 Kaynak cubugu giris agzi

7 Ekstriizyon hizi ayar potansiyometresi

8 Cihaz tasima ayag!

9 Tutma sapi
10 Motor tutma sapi
11 Motor
12 Sicak hava bloveri
13 Anakablo
14 Hava klapesi
15 Hava girisi
16 Hava hortumu
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Kaynak icin hazirlik

* Tagima ayag! (8) ve tutma sapi (9) alternatif bicimde cihazin sagina veya soluna monte edilebilir.

 Makineyi isletime almadan 6nce elektrik baglanti kablosunu (13), elektrik fisini ve uzatma kablosunu elektriksel
ve mekanik hasarlara yonelik kontrol edin.

* Uzatma kablosu kullanirken, asagidaki tabloda verilen minimum kablo kesitlerine dikkat ediniz

Uzunluk Minimum cross-section (at ~230V)
[m] [mm2]
19 a kadar 2.5
20-50 4.0

* Uzatma kablolari isin yapildigi yerde kalite kontrol belgeli ve buna bagli olarak etiketli olmalidir.
e Eger elekirik saglamak icin jenerator kullanilmasi gerekiyorsa, jeneratoriin kapasitesi el ekstriiderin
kapasitesinden 2 kat fazla olmasi gerekmektedir.
Ekstriider parlayici malzemelerin bulundugu veya patlamaya sebep olabilecek alanlarda
calistinimamaldir. Kullanma esnasinda ekstriider dengeli tutulmalidir. Baglanti kablosu
ve kaynak cubugu direngsiz olarak serbest hareket etmelidir ve kullanicinin hareketlerine
mani olmamalidir.

Kaynak cubug

Kaynak teli, PE / PP @3 veya @4 mm
- Sadece isareti olmayan el tipi ekstruder

icin kullanin (bkz. Resim A).

Kaynak teli, PE / PP @4 veya@ 5mm
- Sadece isaretli el tipi ekstruder icin
kullanin (bkz. Resim B).

Acma

e (Cihazi ceyrana baglayin.

* Sicak hava bloveri diigmesine basarak cihazi galistirin.

* Isi ayar potansiyometresi (2) ile sicak hava isisini ayarlayin.
e Calistirma isisina yaklasik 10 dakika sonra ulagilabilir.

Motor koruma

Cihazda yliksek akim koruma sistemi mevcuttur. Akim sarfiyatinin ¢ok yiiksek olmasi halinde c¢alistirma motoru
otomatik olarak durur. Plastifiye haznesindeki malzeme yeterli derecede erimemis ise motor hig ¢alistirimamali
veya ok kisa streli galistirnimalidir.

Asiri 1Isinma korumasi

Egder motorda dis etkenler sonucu asiri IsSinma meydana gelirse veya erime haznesindeki malzemenin erime
IsIsI ok yilksek olursa, dahili isi koruma sistemi motoru devre disi birakir. Asiri isinma koruma sistemi motor
sogutuldugu zaman otomatik olarak motoru devreye alir.



Kaynak prosesinin baslatiimasi

* Kaynak pabucunu «kaynak pabucunun dedistiriimesi» kismina bagl olarak yerlestirin. (Bkz Syf 64)
e Galisma sicakhigina ulasildiginda kaynak baslayabilir. Motor agma/kapama diigmesini (4) kullanin. Cihazi
sadece kaynak gubugunu gekmek igin galigtirin.
e Kaynak telini (bkz. Kaynak teli bollimi) kaynak ¢ubugu agizlarindan (6) birine stiriin ve maddenin bir miktar
disarr gikmasini saglayin.
ﬁ DjKKAT! Her iki kaynak cubugu girisine ayni anda kaynak cubugunu asla sokmayin.
(Bkz. Syf 62 «Motor Koruma»)
Kaynak ¢ubugu kuru ve temiz olmalidir.

o Ekstriizyon kaynak hizi, malzemenin geometrisi ve cinsine bagl olarak ekstriizyon hiz ayar potansiyometresi (7)
ile degistirilebilir.

* Malzeme ekstriizyonunu motor agma/kapama diigmesini (4) kullanarak durdurun. —

« Onisitma nozulunu (21) kaynak yiizeyine yonlendirin. 21 £, :\‘I,

e Kaynak ylzeyinin baslangi¢ kismina ileri geri hareketlerle 6n isitma uygulayin, \?1/ i

* Cihazi hazirlanmis kaynak yiizeyine yerlestirin ve motor agma/kapama i
diigmesini (4) calistirin.

e Test kaynagi ve kaynak analizi yapin.

* |51 ayar potansiyometresi ile (2) sicak hava isisini ve ekstriizyon hiz ayar potansiyometresi ile (7) ekstriizyon
hizinrayarlayin.

e Uzun stireli kaynaklarda kilit mekanizmasi (3)' e basarak motor agma/kapama diigmesi (4) strekli aktif halde
tutulabilir.

* Cihaz calistinimaya baslandiktan sonra kaynak cubugu, kaynak gubugu giris agzina (6) otomatik olarak cekilir.
Kaynak cubugunun cekilmesine mani olunmamalidir.

Kapatma

* Kilit mekanizmasini (3) motor agma kapama diigmesine hafifce
basarak serbest birakin. Bir sonraki ¢alismada kaynak cubugunun
hasar gérmemesi icin erimis malzemeyi kaynak pabucunun dzerinde
birakmayin.

¢ Cihaz mutlaka tagima ayag (8) Uzerine birakilmalidir, ——

Isiva d ki vi birak Sicak hava akimini insan ve objelerin iizerine
siya dayanikli yiizeye birakin. yénlendirmeyin.

* Hava 1s1 ayar potansiyometresini (2) "0"a ayarlayin. Cihazi sogutun.
* Sicak hava bloverinin diigmesini (1) kapatin.

On i1sitma havasinin ve ekstriide malzemenin isilarinin kontrol edilmesi

e Uzun sdreli kaynaklarda on 1sitma havasinin 1sisi ve ekstriide malzemenin 1sisi diizenli araliklarla kontrol
edilmelidir.
Uygun proplu elektronik 11 8lcme cihazlart kullanin. On 1sitma havasi nozulunun 5 mm kadar icine girerek
en ylksek hava s degerini tespit edin. Isi probunu teflon kaynak pabucu deliginden ektriide malzemenin
icine sokarak erimis malzemenin isisini tespit edin.
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Kaynak pabucunun degistiriimesi

* Kaynak pabucu mutlaka cihaz calisma isisina ulastiginda degistirilmelidir.

& Yanma tehlikesi! Sadece sicakliga dayanikli eldivenler ile ¢alisin.

A Calisma sicakligindaki cihazi kapatin ve elektrik fisini cekin.

o Sokilmesi
- Sikistirma civatalarini (18) sokerek kaynak pabucunu (5), kaynak pabucu tutucusu (17) ile birlikte
ekstruder memesinden (19) cikartin.
- Ekstruder memesini (19) her kaynak pabucu degisiminde kaynaklama maddesi artiklarindan temizleyin
ve ekstruder memesinin yerine vidalanmig oldugundan emin olun.
- Tespit civatalarini (20) ¢ozerek kaynak pabucunu (5) kaynak pabucu tutucusundan (17) ¢ikartin.

¢ Montaj

- Yapilacak olan kaynak dikisine uygun bir kaynaklama pabucunu (5) tespit civatalari (20) araciligiyla
kaynak pabucu tutucusuna (17) monte edin.

- Kaynak pabucu (5) ve kaynak pabucu tutucusu (17), sikistirma civatalari (18) araciligiyla iyi bir sekilde

sikilmalidir.
21 20 5 Kaynak pabucu
\ _ '\18 19 17 Kaynak pabucu tutucu bashg
>. Q r i 18 Sikistirma civatas|
19 Ekstriider nozulu
5 3
/ J 5 20 Tespit civatas
7 84— . 21 Onisitma nozulu

Kaynaklama Yonii

o Sikistirma civatalari (18) gevsetilerek kaynak
pabucu (5) kademesiz olarak istenilen kaynaklama
yonune cevrilebilir,

o Ardindan, sikigtirma civatalari (18) tekrar iyi bir
sekilde sikilmalidir.




Aksesuarlar

e QOrijinal Leister Aksesuarlarr kullaniimalidir,

Bakim

* Sicak hava bloverinin hava girisini firca ile temizleyin.

* Ekstriider nozulunu (19) her kaynak pabucu degistirildiginde temizleyin. (Bkz Syf 64)
* Ana kablo (1) ve elektrik fisinde mekanik ve elektriksel hasar denetimi yapin.

 Hava hortumunu diizenli olarak temizleyin.

Servis ve Tamir

* Drive motor ve 1sitict blover motorunun komdrlerini 250 saat galismadan sonra yetkili servisimize kontrol
ettirin. Kdmirler minimum seviyeye geldiginde drive motoru ve sicak hava blover motoru otomatik olarak
duracaktir.

Calisma stiresi: ~ Drive motor 300 saat (k6miir)
Sicak hava bloveri 1000 saat (kémdr)

 Tamiratlar yanlizca Leister yetkili servisleri tarafindan yapiimalidir. Bu servisler 24 saat icinde Leister orijinal
parcalari kullanilarak servis garantisi vermektedir.

Garanti

* Bu alet igin ilkesel olarak satin alma tarihinden itibaren yasal/ilkelere 6zgi hiikiimler uyarinca garanti
verilir (Kanit fatura veya irsaliye ile). Garanti kapsaminda meydana gelen hasarlar degisim veya onarim yapilarak
giderilir. Istma elemanlari, bu garanti kapsamina dahil degildir.

e Yasal hikiimler sakli kalmak sartr ile diger talepler gecerli sayiimaz.
e Dogal yipranma, asir zorlanma veya usuliine aykiri kullanimdan dogun hasarlar garanti kapsaminda degildir.
* Saticl tarafindan degigtirilen aletler igin garanti talebi ileri stirelemez.
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Instrukcja ObeUgi (Ttumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi)

Przed rozruchem instrukcje obstugi nalezy uwaznie przeczytac
i zachowac w celu zapewnienia jej dostepnosci.

Leister FUSION 2/3C/3
Ekstruder reczny
Zastosowanie
Zgrzewanie termoplastycznych tworzyw sztucznych z PE i PP w nastepujgcych obszarach:
¢ Budowa zbiornikow e Budowa przewoddw rurowych
¢ Budowa aparatow e Sktadowiska i odpady
Ostrzezenie

przewodzacych energie elektryczng (np. PE-EL).

stwarza ryzyko pozaru i eksplozji.

B> B B

wychodzacej masy nie wolno kierowac¢ w strone ludzi lub zwierzat.

Uwaga

dmuchawy goracego powietrza i napedu (zwolni¢ blokade).

materiatow palnych znajdujacych sie poza zasiegiem wzroku.

Urzadzenie nalezy chroni¢ przed wilgocia i woda.

ONOIONG

Otwarcie urzadzenia stwarza ryzyko utraty zycia, poniewaz zostaja odstoniete
ztacze oraz elementy znajdujace sie pod napieciem. Przed otwarciem urzadzenia
nalezy odtaczy¢ wtyczke z gniazda sieciowego. Zabrania sie spawania materiatow

Nieprawidtowe korzystanie z ekstrudera recznego (np. przegrzanie materiatu),
w szczegolnosci w poblizu materiatow tatwopalnych i gazow wybuchowych,

Ryzyko poparzenia! Nie dotykac rozgrzanych metalowych czesci ani wychodzacych
mas. Nalezy poczekac, az urzadzenie wystygnie. Strumienia goracego powietrza ani

Napiecie sieciowe musi by¢ zgodne z napigciem znamionowym podanym na
urzadzeniu. W przypadku braku zasilania sieciowego nalezy wytaczy¢ wytacznik

W przypadku zastosowania urzadzenia na budowach, dla zapewnienia ochrony
0s0b konieczne jest zastosowanie wytgcznika przeciwporazeniowego Fl.
Prace urzadzenia nalezy kontrolowaé. Gorgce powietrze moze dotrzec do

Urzadzenie moze by¢ uzywane wytacznie przez wykwalifikowanych specjalistow
lub pod ich nadzorem. Surowo zabrania sig uzywania tego urzadzenia przez dzieci.



Zgodnosc

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Szwajcaria potwierdza, ze niniejszy
produkt w wersji wprowadzanej przez nas na rynek wypetnia wymagania nastepujacych dyrektyw WE.
Dyrektywy: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Normy zharmonizowane: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2,

EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233

EN 60335-2-45, EN 50581

aegswi 12052014 | Z/@'[W\W G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM
Utylizacja

Narzedzia elektrotechniczne, akcesoria i opakowania nalezy utylizowac¢ zgodnie z zasadami
ochrony Srodowiska naturalnego. Dotyczy wytgcznie krajow UE: Narzedzi elektrotechnicznych

nie wolno wyrzucac razem z odpadami z gospodarstwa domowego! Zgodnie z Dyrektywa Euro-
pejskg 2002/96 dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego i jej transpozycji
w prawie krajowym, niezdatne do uzytku narzedzia elektrotechniczne nalezy zbiera¢ oddzielnie
i utylizowac zgodnie z zasadami ochrony srodowiska naturalnego.

Dane techniczne
FUSION 2 FUSION 3C  FUSION 3

g?a&wn?;;liwos'ci przetaczania napiecia zasilaj\gcego 230 120 230 el
Moc w 2800 2800 3500
Czestotliwosé Hz 50/60 50/60 50/60
llos¢ powietrza (20°C) I/min ok. 300 ok. 300 ok. 300
Temperatura powietrza °C maks. 340 maks. 350 maks. 350
Temperatura plastycznosci °C maks. 300 maks. 320 maks. 320
Wymiary D x S x W mm 450x98x225  588x98x225 690x98x 187
(bez buta spawalniczego)

Gewich Ciezar (bez przewodu sieciowego) kg 5.9 6.9 7.2
Znak zgodnosci C€ C€ Ce C€
Znak bezpieczenstwa ® ® ®
Klasa ochrony II =] =] = =]

FUSION2 FUSION3C FUSION3C FUSION3 FUSION 3
@4mm @3/04mm G4/05mm G3/04mm G4/Q5mm

gg‘(‘)‘d‘;‘i%az‘”g\',g'gglq ;‘;"‘ 04+03 ©3/04+0304/05+0.303/04+0304/05+03
@3; Wydajnos¢ produkeyjna [kg/h] PE20-25 PE20-25

(wartosci srednie przy 50 Hz) PP18-23 PP18-23

@ 4; Wydajnos¢ produkcyjna [kg/h] PE1.3-18 PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE21-26
(wartosci Srednie przy 50 Hz) PP13-18 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP18-24
@5; Wydajnos¢ produkeyjna [kg/h] PE2.7-36 PE2.7-36
(wartosci Srednie przy 50 Hz) PP2.5-34 PP25-34

Prawo do zmian technicznych zastrzezone. 6



Opis urzadzenia
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FUSION
1.- .

FUSION 3

11

1 Wytacznik dmuchawy goracego powietrza
2 Potencjometr temperatury powietrza

3 Blokada wigcznika/wytacznika napedu

4 Wigcznik/wytacznik napedu

5 But spawalniczy

6 Otwory na drut spawalniczy

7 Potencjometr regulacji przepustowosci

8 Stojak na urzadzenie

9 Uchwyt

10 Rekojesc urzadzenia

11 Jednostka napedowa

12 Dmuchawa gorgcego powietrza
13 Kabel sieciowy

14 Przepustnica powietrza

15 Wiot powietrza

16 Waz powietrza




Przygotowanie do zgrzewania

* Zamontowac uchwyt (9) i stojak na urzadzenie (8) z lewej lub prawej strony urzadzenia.

* Przed uruchomieniem sprawdzi¢ Przewéd zasilajacy (13) i wtyczke oraz przedtuzacz pod katem uszkodzen
elektrycznych i mechanicznych.

* W przypadku uzycia przedtuzacza pamigta¢ o minimalnym przekroju przewodu:

D’ru[gr;nc;sc Minimalny przekrdj (przy 230V~) [mm?]
do 19 2.5
20-50 4.0

¢ Przedtuzacze muszq posiada¢ homologacje dla danego miejsca zastosowania (np. na zewnatrz) i by¢
odpowiednio oznaczone.
* Przy stosowaniu agregatu do zasilania w energie elektryczna w odniesieniu do mocy znamionowej zastosowanie
ma zasade: 2 x moc znamionowa ekstrudera recznego.
Reczny ekstruder nie moze by¢ uzywany w otoczeniu zagrazajacym wybuchem lub pozarem.
A Podczas prowadzenia prac zachowywac bezpieczny odstep. Przewdd sieciowy i drut spawalniczy
muszg si¢ swobodnie porusza¢ i nie moga podczas pracy ogranicza¢ ruchow uzytkownika ani
o0sob trzecich.

Drut spawalniczy

Drut spawalniczy, PE /PP @3 lub @4 mm
- stosowac wytacznie do recznych wyttaczarek

bez oznaczenia (patrz ilustracja A).

Drut spawalniczy, PE /PP @4 lub @ 5mm
- stosowac wytacznie do recznych wyttaczarek
bez oznaczenia (patrz ilustracja B).

Wiaczanie

* Podigczyc reczng wyttaczarke do sieci elekiryczne;.

* Wiaczy¢ urzadzenie wigcznikiem dmuchawy goracego powietrza (1).

* Ustawic temperature goracego powietrza potencjometrem temperatury powietrza (2).
* Po ok. 10 minutach urzadzenie osiaga temperature robocza.

Zabezpieczenie przed uruchomieniem

Urzadzenie jest wyposazone w zabezpieczenie nadmiarowo-pradowe napedu. Naped wytacza sie automatycznie
przy zbyt wysokim poborze pradu. Na przyktad naped nie moze sie wiaczy¢ lub wiacza sie na chwile, jezeli materiat
w $limaku nie jest wystarczajaco uplastyczniony.

Zabezpieczenie przed przekroczeniem temperatury

W przypadku, kiedy w wyniku zewnetrznych wptywdw lub przy zbyt niskiej temperaturze topnienia materiatu
w slimaku nastepuje przegrzanie napedu, wewnetrzne zabezpieczenie chroniace przed przekroczeniem
temperatury wytacza go. Po schtodzeniu napedu zabezpieczenie wtacza go automatycznie.
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Rozpoczecie zgrzewania

* Zaleznie od potrzeby zamontowac zgodnie z akapitem «Wymiana buta spawalniczego» (strona 71) odpowiedni
but spawalniczy (5).
* Do zgrzewania mozna przystapi¢ po osiagnieciu przez urzadzenie temperatury roboczej. W tym nacisnac
wigcznik/wytacznik napedu (4). W trakcie pracy urzadzenia musi by¢ zawsze podawany drut spawalniczy.
* Wsuna¢ drut spawalniczy (patrz rozdziat Drut spawalniczy) do jednego z otworéw na drut spawalniczy (6) i
wypuscic odrobing masy.
UWAGA! W zadnym wypadku nie wolno jednoczesnie wprowadza¢ drutu spawalniczego do
obu otworéw na drut! (patrz strona 69 «Zabezpieczenie przed uruchomieniem»).
Podawany drut musi by¢ czysty i suchy.
* Przepustowo$¢ mozna regulowac potencjometrem regulacji przepustowosci (7) w zaleznosci od geometrii
spoiny i rodzaju materiatu.
* Przerwac ttoczenie masy wtacznikiem/wytacznikiem napedu (4). 21 ) -
* Skierowac dysze podgrzewczg (21) na obszar zgrzewania. :\‘l.
* Podgrzac obszar zgrzewania wykonujac wahadtowe ruchy. \?1: a0
e Ustawic urzadzenie na przygotowany obszar zgrzewania i nacisnacé -
wigcznik/wytacznik napedu (4).
* \Wykonac probne zgrzewanie i przeanalizowac je.
* Dopasowac wg potrzeby temperature goracego powietrza przy pomocy potencjometru temperatury powietrza (2),
a wielko$¢ przepustowosci dopasowac potencjometrem regulacji przepustowosci (7).
* W przypadku dtuzszego zgrzewania wtacznik/wytacznik napedu (4) mozna przytrzymac we wigczonym
stanie przy pomocy blokady wtacznika/wytacznika napedu (3).

* Drut spawalniczy jest wciggany automatycznie po uruchomieniu przez otwor na drut spawalniczy (6). Drut
musi by¢ doprowadzany bez oporu.

Wytaczanie

 Zwolni¢ blokade wigcznika/wytacznika napedu (3) naciskajac
przez chwile na wigcznik/wytacznik napedu (4) i nastepnie puscic
go. Usuna¢ zgrzewany materiat w bucie spawalniczym, aby przy
kolejnym uruchomieniu nie nastapito jego uszkodzenie.

* Urzadzenie wolno odkfadac wytacznie na stojak (8). —————

Uzywaé ogniotrwatej podktadki S.trumieljia goracego powietrza. nie wolno
kierowa¢ na osoby lub przedmioty.
* Ustawi¢ potencjometr temperatury powietrza (2) na"0". Odczeka¢ do momentu schtodzenia urzadzenia.
* \Wytaczy¢ wytacznik dmuchawy goracego powietrza (1).

Kontrola temperatury ttoczywa po wyttoczeniu oraz powietrza podgrzewajacego

» Temperature ttoczywa po wyttoczeniu oraz strumienia goracego powietrza nalezy kontrolowac w regularnych
odstepach czasu w przypadku dtuzej trwajacych prac spawalniczych:
Do tego celu nalezy uzywac szybko wyswietlajacych elektronicznych miernikow temperatury z odpowiednimi
czujnikami temperatury. Nalezy zlokalizowac najwyzsza temperature w strumieniu gorgcego powietrza pomigdzy
poziomem wyjscia z dyszy i glebokoscia wynoszaca 5 mm. Przy pomiarze ttoczywa czujnik pomiarowy w bucie
spawalniczym nalezy whi¢ do $rodka pasma.



Wymiana buta spawalniczego

¢ \Wymiana buta spawalniczego musi odbywac sie przy urzadzeniu majacym temperature robocza.
& Ryzyko poparzenia! Pracowac tylko przy uzyciu zaroodpornych rekawic.

A Wytaczy¢ rozgrzane do temp. roboczej urzadzenie i odtaczy¢ od zasilania elektrycznego.

¢ Demontaz

- But spawalniczy (5) zdja¢ wraz z uchwytem buta spawalniczego (17) przez odkrecenie $rub
zaciskowych (18) z dyszy ekstrudera (19).

- Dysze ekstrudera (19) nalezy przy kazdej wymianie buta spawalniczego oczyszczac z pozostatosci
uplastycznionego tworzywa i upewnic sie, ze zostata dobrze przykrecona.

- Zdja¢ but spawalniczy (5) przez odkrecenie $rub mocujacych (20) z uchwytu buta spawalniczego (17).

¢ Montaz

- Zamontowac dostosowany do spoiny but spawalniczy (5) zakladajac na uchwycie buta spawalniczego
(17) i mocujac Srubami mocujacymi (20).

- But spawalniczy (5) wraz z uchwytem buta spawalniczego (17) musza zosta¢ dobrze dokrecone
przez dokrecenie Srub zaciskowych (18).

71 20 5 But spawalniczy
\ . '\18 19 17 Uchwyt buta spawalniczego
>\. Q f i 18 Sruba zaciskowa
5 & 19 Dysza ekstrudera
/ L 20 Sruba mocujaca
17 g—18 .
- 21 Dysza wstepnego podgrzewania

Kierunek spawania

e Prze poluzowanie $rub zaciskowych (18) but
spawalniczy (5) moze by¢ ptynnie obracany w
danym kierunku spawania.

o éruby zaciskowe (18) muszg pozniej zostac
dobrze dokrecone.
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Wyposazenie

* Mozna stosowac wytacznie wyposazenie firmy Leister!

Konserwacja

» Wiot powietrza (15) nalezy w przypadku zabrudzenia przeczyscic pedzlem.

* Dysze wyttaczajaca (19) nalezy czysci¢ po kazdej wymianie buta spawalniczego i usuwac z niej resztki materiatu
pozostatego po zgrzewaniu (patrz strona 71).

» Sprawdzi¢ sieciowy przewod zasilajacy oraz wtyczke pod katem przerw i mechanicznych uszkodzen.

* Regularnie czysci¢c waz powietrza (16).

Serwis i naprawy

* Po okoto 250 godzinach pracy urzadzenia zleci¢ serwisowi sprawdzenie stanu szczotek weglowych w napedzie
i dmuchawie goracego powietrza. Naped oraz dmuchawe goracego powietrza wytaczajq sie automatycznie po
osiggnieciu minimalnej dtugosci szczotek weglowych.

Czas pracy: Naped ok. 300 godzin (szczotki)
Dmuchawa gorgcego powietrza ok. 1000 godzin (szczotki)

» Naprawy moga by¢ przeprowadzane wytacznie przez autoryzowane punkty serwisowe firmy Leister.
Gwarantujg one fachowy oraz niezawodny serwis przy uzyciu oryginalnych czesci zamiennych zgodnie
ze schematami potaczen i listami czesci zamiennych, a wszystko to w ciggu 24 godzin.

Gwarancja

* Urzadzenie objete jest gwarancjg od daty zakupu zgodnie z wymaganiami ustawowymi i postanowieniami danego
kraju (udokumentowanie praw gwarancyjnych przez fakture lub dowod dostawy). Powstate uszkodzenia zostang
usuniete poprzez wymiane lub naprawe. Elementy grzejne urzadzenia nie podlegaja gwarancji.

¢ Gwarancja nie obejmuje wszelkich pozostatych roszczen, z zastrzezeniem ustalen prawnych.

* Gwarancja nie obejmuje uszkodzen wynikajgcych z naturalnego zuzycia, przecigzenia lub nieprawidtowego
uzytkowania urzadzenia.

* Roszczenia nie obejmuja urzadzen przebudowanych lub zmodyfikowanych przez nabywce.



Hasznalati utasitas (Az eredeti haszndlati utasitas forditasa)

A belizemelés el6tt a hasznalati utasitast figyelmesen
olvassa el, és késobbi betekintés céljabol érizze meg.

Leister FUSION 2/3C/3
Kézi extruder

Alkalmazas
Hore lagyuld PE és PP mlanyagok hegesztésére a kivetkezd tertleteken

o Tartalygyartas e CsOvezeték épités
o Készlilekgyartas * Deponia épités

Figyelmeztetés

gazok kozelében.

B> B B

masszat ne forditsa emberek vagy allatok felg.

Vigyazat

kapcsolojat ki kell kapcsolni (rogzités kiolddsa).

amelyek latotavolsagon kiviil esnek.

A késziiléket védeni kell a nedvességtél.

ONOIONG

Eletveszély a berendezés felnyitasakor, mivel fesziltségvezeté komponensek és
csatlakozdsok valhatnak szabaddd. A berendezés kinyitdsa el6tt huzza ki a haldzati
csatlakozot az aljzatbol. Elektromos vezet anyag (pl. PE-EL) hegesztése tilos.

A kézi extruder szakszeriitlen hasznalata esetén t(iz- és robbandsveszély all
fenn (pl. az anyag tulmelegedése miatt), killondsen éghetd anyagok €s robbanékony

Egésveszély ! A fényes fémeket és a kilépé anyagokat forré dllapotban nem
szabad megérinteni. Hagyja leh(ilni a kész(iléket. A forro leveg6sugarat és a kilépd

A halozati fesziiltségnek meg kell egyeznie a készlleken megadott haldzati
feszliltséggel. Aramkimaradas esetén a forrd levegds fuvoka és a meghajtas

A berendezés épitkezéseken torténd hasznalata esetén a személyvédelem
érdekében feltétleniil Fl-kapcsoldt kell hasznalni.
Aberendezést feliigyelet alatt kell izemeltetni. A ho eljuthat éghetd anyagokhoz,

A berendezést csak képzett szakemberek mikddtethetik, illetve ilyen személy
feliigyelete sziikséges hozza. Gyermekek szdmdra az (izemeltetés szigortan tilos.
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Megfelel6ség

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Svajc igazolja, hogy a termék az ltalunk
forgalomba hozott kivitelben megfelel a kovetkez6 EK-irdnyelvek kivetelményeinek.

Iranyelvek : 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Harmonizalt szabvanyok:  EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2,
EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233

EN 60335-2-45, EN 50581
Kaegiswil, 12.05.2014 : ’

‘ “Rpmo N?g é/@”/lﬂ/w A
Andreas Kathriner, GM

Bruno von Wyl, CTO
Hulladékkezelés

Az elektromos szerszamokat, kellékeket és csomagoldsokat kornyezetkimélé modon ujra kell
hasznositani. Csak EU-orszagok esetén: az elektromos berendezéseket ne dobja a haztartasi
hulladékba! A 2002/96-0s, régi elektromos és elektronikus berendezésekre vonatkozo eurdpai
iranyelv és az annak végrehajtasarol szol6 nemzeti jogszabdlyok szerint a hasznalhatatlannd valt
elektromos szerszamokat kilon kell gy(jteni, és kornyezetkimélé modon kell azokat artalmatlanitani.

Miiszaki adatok

FUSION 2 FUSION 3C  FUSION 3
Spannung Fesziiltsé V-~
Czatlakozgési fesz[]ltsgg nem atkapcsolhato 230 120 el el
Leistung Teljesitmény w 2800 2800 3500
Frequenz Frekvencia Hz 50/60 50/60 50/60
Levegdmennyiség (20°C)  I/min ca. 300 ca. 300 ca. 300
Léghémérséklet °C max. 340 max. 350 max. 350
Mianyagositasi homérseklet °C max. 300 max. 320 max. 320
MéretHx Szx M mm 450x98x225  588x98x225 690x98x 187
(hegesztd saru nélkiil)
Suly (tdpkdbel nélkl) kg 5.9 6.9 7.2
Megfeleldségi jel C€ C€ C€ C€E
Biztonsagi jel ® ® ®
Erintésvédelmi osztaly Il = = ] ]
FUSION2 FUSION3C FUSION3C FUSION 3 FUSION 3
g4mm Q3/@4mm Q@4/05mm @3/F4mm G4/@5mm
{Bﬁ/gseggﬂdggérmg’ 04+03 03/04:03 §4/05+03 03/04+03 04/05+03
03; Kibocsatas [kg/h] PE2.0-25 PE2.0-25
(Kozépérték 50 Hz-en) PP18-23 PP1.8-23
@4; Kibocsatas [kg/h] PE13-18 PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE21-26
(Kozépérték 50 Hz-en) PP13-18 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP18-24
05; Kibocsatas [kg/h] PE2.7-36 PE27-36
(Kozépérték 50 Hz-en) PP25-34 PP25-34

A miszaki modositasok joga fenntartva



Késziilékleiras

FUSION 2

FUSION 3

11

1 forr¢ levegd fuvo berendezés kapcsold
2 levegl hémérséklet potenciométer

3 hajtds be-/kikapcsold reteszelése

4 hajtds be-/kikapcsolds

5 hegesztd papucs

6 hegesztdszal nyilasok

7 kilokés szabalyzas potenciométer

8 Kkészulék letamasztas

9 kézifogantyu

10 készUlék fogantyu
11 hajtdsegység

12 forro levegd fuvo

13 halozati kabel

14 |6gszabadlyzo tolattyu
15 levegd bemenet

16 levegdcsd
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Hegesztés el6készitése

* Akézi fogantyut (9) és a késziilék felfogast (8) vdlaszthatoan jobb vagy bal oldalra a kész(léktél fel kell
szerelni.

* Ahaldzati csatlakozo vezetéket (13) és a csatlakozot ellendrizni kell elektromos és mechanikus sérilésekre.
* Hosszabbito vezeték alkalmazasa esetén figyelni kell a vezeték minimalis keresztmetszetére:

Hossz Minimalis keresztmetszet (230 V-nal)
[m] [mm?]
19ig 25
20-50 4.0

» Ahosszabbito kabeleket a felhasznalasi helyre (pl. szabadban) engedélyeztetni és megfelelden jeldini kell.
Az energia ellatas biztositdsara dramfejlesztd gép alkalmazasa esetén az dramfejleszté gép névleges
teljesitményére érvényes: 2 x a kézi extruder névleges teljesitménye.
A kézi extrudert nem szabad robbanasveszélyes ill. gyulékony kérnyezetben alkalmazni. Figyelni
kell a munkéknal a stabil allasra. A csatlakoz6 kabel és a hegeszt6 szal legyen szabadon
mozgathatd, és ne akadalyozza a felhasznalé vagy harmadik személy munkavégzését.

Hegesztodrot

Hegeszt6szal, PE / PP @3 vagy @4 mm
- csak jelolés nélkili kézi extruderhez
hasznalhato (lasd A abra)..

Hegeszt6szal, PE / PP @4 vagy @5mm
- csak jeloléssel rendelkez6 kézi extruderhez
hasznélhato (lasd B abra)..

Bekapcsolas

 Kézi extrudert az elektromos hdldzatra kell kapcsolni.

A készliléket a forrd levegd flivé kapcsoldval (1) be kell kapcsolni.
« Aforré levegd hémérsékletet a levegd hémérséklet potenciométerrel (2) be kell llitani.
e Kb. 10 perc mulva elérjlik az lizemi hdmérsékletet.

Elindulas elleni védelem

Akészlilékhajtas tularam védelemmel van ellatva. A hajtés tul nagy aramfelvétel esetén automatikusan
kikapcsol. Példaul nem vagy csak révid idére indithato el, ha az anyag a csigaban elégtelentil olvadt meg.

Tulheviilés elleni védelem

Ha a hajtas kiils6 befolyasok vagy az anyag tul alacsony olvadasi hémérséklete miatt tilheviil, a belsé
homérsékletvédelem lekapcsolja a hajtast. A hajtas lehtilése utan a hdmérsékletvédelem automatikusan
Ujra indul.



Hegesztési folyamat inditasa

* Szikség szerint a megfelel6 hegeszté papucsot (5) kell felszerelni a ,hegesztd papucs cseréje” fejezetnek
(78. oldal) megfelelden.

* Ha az lizemi hémérsékletet elérik, meg lehet kezdeni a hegesztést. Ehhez a hajtas be-/kikapcsolot (4) kell
mUkodtetni. A késziiléket mindig hegeszt6szdl hozzavezetés mellett kell mikadtetni.

* Vezesse be a hegesztészalat (Iasd HegesztGszal fejezet) a hegesztdszalnyilasok (6) egyikébe, és hagyjon
kicsordulni egy kis masszat.

Figyelem! Sosem szabad mindkét hegesztdszal nyilasba egyidejlileg szalat bevezetni
(lasd elindulas elleni védelem 76. oldal)
A szalat tisztan és szarazon kell bevezetni.

* Akilokést a kilokés szabalyz6 potenciométerrel (7) lehet megvdltoztatni, az anyagvalasztastol és varrat
geometridtol fliggben.

¢ A masszaszallitast a hajtas be-/kikapcsoldval (4) kell megszakitani. 21 ) o

* Az el6melegité fuvokat (21) a hegesztési tertiletre kell irdnyitani. :\‘l.

¢ Oda-vissza mozgasokkal a hegesztési teriletet fel kell melegiteni. \itnj,-'

o Akésziiléket az elokészitett hegesztésiteriletre fel kell tenni és a -
hajtas be-/kikapcsolot (4) kell mikadtetni.

 Probahegesztést kell végezni, és ki kell értékelni.

* Aforr6 levegd hémérsékletet a levegd hdmérséklet potenciométerrel (2) és a kilokési mennyiséget a kilokés
szabalyzo potenciométerrel (7) be kell dllitani sziikség szerint.

* Hosszabb hegesztési folyamat esetén a hajtas be/ki kapcsolo (4) reteszeléssel (3) tartds lizemben tarthato.

* Ahegesztészdlat inditds utdn automatikusan behuzzak a hegesztészal nyilason (6) &t. A szdlhozzavezetés
ellendllas nélkil torténjen.

Kikapcsolas

* A hajtas be-/kikapcsol6 reteszelést (3) a hajtas be-/kikapcsold (4)
rovid megnyomasaval oldani kell majd fel kell engedni. A hegeszté
papucshan lévé hegesztdanyagot el kell tavolitani, hogy a
kovetkez@ inditasnal a hegeszté papucs ne sériljon.

o Akésziiléket csak a késziilék felfogasra (8) szabad letenni ——

oAl xes . A forrd levegd sugar ne irdnyuljon személyeke
& Tiizallo alatétet kell alkalmazni. A vagy térgyakra.

¢ A levegd hémérséklet potenciométert (2) ,0"ra kell dllitani. A készUléket le kell hteni.
* A forr6 levegd fuvo kapcsolot (1) ki kell kapcsolni.

Az olvadék és az elémelegit6 levegé hémérsékletének ellenérzése

¢ Azolvadék és a forrd levegd sugar hémérsékletét hosszabb hegesztési folyamatoknal rendszeresen ellendrizni
kell:
Ehhez gyorskijelz6s elektromos hémérsékletmérdket kell alkalmazni alkalmas hémérsékletérzékeldkkel. Meg
kell keresni a forrd levegd sugdrban a legmagasabb hémeérsékletet a fuvoka kilépési szintje és 5 mm mélység
kozott. Olvadékméréskor a mérdérzékeldt a hegesztd papucsban a behizds kdzepére kell betolni.

7
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A hegeszt6saru cseréje

¢ Ahegesztdsaru cseréjét izemi hémérsékleten lévo berendezésen kell elvégezni.

& Egésveszély ! Csak héallo kesztyliben dolgozzon.

A Kapcsolja ki az tzemi hémérsékleten Iévo berendezést, és vélassza le azt az elektromos héldzatral.

¢ Leszerelés

- A hegeszt6sarut (5) a hegesztdsaru-tartdval (17) egyitt valassza le az extrudalé favokarel (19) dgy, hogy
meglazitja szorité csavarokat (18).

- Az extrudald fuvokat (19) minden hegesztdsaru-cserénél meg kell tisztitani a hegesztési anyag maradvanyaitol
és gondoskodni kell annak szilard felcsavarozasardl.

- A hegesztdsarut (5) a rogzitd csavarok (20) meglazitdsaval tavolitsa el a hegesztésaru-tartorél (34).

o Osszeszerelés

- Vdlasszon a hegesztési varrathoz illeszkedd hegesztésarut (8) és rigzitse azt a hegesztdsaru-tartéhoz (17),
majd rogzitse azt a rogzité csavarok (20) segitségével.

- A hegesztdsarut (5) és a hegesztdsaru-tartot (17) a szoritdcsavarokkal (18) jol meg kell hazni.

5 hegeszté papucs

17 hegeszt6 papucs tartoja
18 szoritocsavar

19 extrudald fuvoka

20 rogzit6 csavar

21 elémelegitd fuvoka

17 g—18 5

Hegesztési irany

o Aszoritdcsavarokat (18) ezt kovetden ismét jol meg kell

fokozatmentesen a kivant hegesztési irdnyba fordithato.
huzni. 1

o A szoritdcsavarok (18) kioldasaval a hegesztésaru (5) m
N
5

18




Tartozékok

Csak Leister tartozékokat szabad haszndini.

Karbantartas

Levegd bemenetet (15) szennyezddés esetén ecsettel meg kell tisztitani.

Az extrudalé fivoékat (19) minden hegesztd papucs cserénél meg kell tisztitani és a hegesztéanyag maradvé-

nyokat el kell tavolitani (Iasd 78. oldal).
Halozati csatlakozo vezetéket (1) és csatlakozot szakaddsra és mechanikai sériilésekre ellendrizni kell.
Levegdcsovet (16) rendszeresen meg kell tisztitani.

Szervizelés és javitas
Ahajtds és a forro levegd fuvo szénszintjét kb. 250 (izemdra utdn ellendriztetni kell az illetékes szervizzel.
A hajtés és a forrd levegé fuvo automatikusan lekapcsol a minimdlis szénhossz elérése utan.
Uzemidé hajtas kb. 300 ora (kefék)
Forrd levegd fuve kb. 1000 ora (kefék)

készlilékeket csak a hivatalos Leister- képviselet és szerviz javithatja. A Szerviz azel6irasoknak megfeleld
eredeti Leister alkatrészekkel torténd, ill. 24 éran belili javitast biztosit Onnek

Szavatossag

Erre a készulékre a vasdrlasi datumtol kezdve a torvényes/orszagspecifikus rendelkezéseknek megfelelé sza-
vatossagot nyujtunk (a vasarlasi datumot a szamldval vagy a szdllitdlevéllel lehet igazolni). A keletkezett karokat
helyettesitd szallitdssal vagy javitdssal szlintetjuk meg. A f(itdelemekre ez a jotdllas nem terjed ki.

Minden egyéb igény, kivéve a torvény dltal eldirtakat, kizart.

Atermészetes kopasra, tulterhelésre vagy szakszer(tlen kezelésre visszavezethetd karokra a jotallas nem
terjed Ki.

Jotallasi igény nem érvényesithetd olyan készlilékek esetén, melyeket a vevd dtalakitott vagy modositott.
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(2 Navod k obsluze rekiad originainino névodu k obsluze)

Pred uvedenim do provozu si pozorné prectéte navod
k obsluze a uschovejte jej pro dalsi pouziti.

Leister FUSION 2/3C/3
Ruéni extrudér

Pouziti
Svarovani termoplastickych hmot z PE a PP v oblastech:

e Stavba nadrzi ¢ Stavba potrubi
* \lyroba bazénd o Skladky a ulozisté

Varovani

Ohrozeni zivota pfi otevirani pristroje, protoze mohou byt odkryty komponenty
a pripojky pod napétim. Pfed otevienim pfistroje vytahnéte sitovou zdstrcku ze
zasuvky. Elektricky vodivy materidl (napf. PE-EL) se nesmi svaret.

Nebezpeci pozaru a exploze pii neodborném pouZiti ru¢niho extrudéru (napf.
prehfati materialu) predevsim v blizkosti hoflavych material(i a vybu$nych plynd.

Nebezpeci popaleni! Nedotykejte se holych kovovych dilil a vytlacované hmoty
v horkém stavu. Pfistroj nechte zchladnout. Proud horkého vzduchu a vytlaGovanou
hmotu nesméfujte na osoby a zvifata.

B> B B

Pozor

Jmenovité napéti uvedené na pristroji musi souhlasit se sitovym napétim.
Pfi vypadku proudu je tfeba vypnout vypinac¢ horkovzdusného dmychadla a po-
honu (uvolnit aretaci).

PFi pouziti pfistroje na staveniStich je pro ochranu osob bezpodmineéné
nutné pouzivat proudovy chranic FI.

PFistroj se musi provozovat pod dohledem. Teplo se miZe rozsifit i k hoflavym
materidldim, které se nenachazi v dohledné vzddlenosti.

Pristroj smi byt pouzivan vyhradné vysSkolenymi odborniky nebo pod jejich
dohledem. Détem je pouziti pfistroje zcela zakézano.

Chrante pfistroj pfed vihkosti a mokrem.

ONOJONG



Shoda

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/évycarsko potvrzuje, Ze tento vyrobek v
provedeni ndmi uvedeném na trh spliiuje pozadavky nasledujicich smérnic EU.
Smeérnice: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Harmonizované normy: ~ EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2,
EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233
EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 12.05.2014 gﬂm\o - NKQ [/Ct”//ﬂﬂu 6

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM
Likvidace odpadu

Elektrické pfistroje, pfisluSenstvi a obaly odevzdejte k recyklaci odpovidajici ochrané Zivotniho
prostredi. Jen pro staty EU: Nevyhazuite elektrické pristroje do domovniho odpadu! Podle evropské

smeérnice 2002/96 o starych elektrickych a elektronickych pfistrojich a jejiho zaclenéni do ndrodniho
prava se musf jiz nepouzivané elektrické pristroje oddélené shromazdovat a odevzdavat k recyklaci
odpovidajici ochrané zivotniho prostredi.

Technické udaje
FUSION 2 FUSION 3C  FUSION 3

Napéti V-~

Pfigojovaci napéti neni prepinatelng. el 120 &l 280
P¥ikon w 2800 2800 3500
Frekvence Hz 50/60 50/60 50/60
Mnozstvi vzduchu (20°C) I/min cca 300 cca 300 cca 300
Teplota vzduchu °C max. 340 max. 350 max. 350
Teplota plastifikace °C max. 300 max. 320 max. 320
WymiaryDx Sx W  mm (bez svarovaci botky) ~ 450x98x225  588x98x225 690x 98 x 187
Hmotnost kg (bez sitového kabelu) 5.9 6.9 7.2
Znacka konformity C€ C€ C€ C€
Bezpecnostni znacka ® ® ®
T¥ida ochrany Il =] =] =] =]

FUSION2 FUSION3C FUSION3C FUSION 3 FUSION 3
@4mm 03/4mm OQ4/05mm @3/F4mm G4/05mm

ﬁj‘l’g'[f\}’;g'zﬁ"ﬁtmm 04+03 ©3/04+03 04/05+03 03/04+03 04/05+03
03; Vytiak [kg/h] PE20- 25 PE2.0- 25

(priimérné hodnoty pii 50 Hz) PP1.8-2.3 PP1.8-2.3

04; Vytlak [kg/h] PE13-18 PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE21-26
(orimémé hodnoty pi50 Hz)  PP1.3-18 PP25-34 PP1.8-24 PP25-34 PP18-24
05; Vytiak [kg/h] PE2.7-36 PE2.7-36
(primérné hodnoty pii 50 Hz) PP25-34 PP25-34

Technické udaje a specifikace se mohou zménit bez pfedchoziho ozndmeni o1



Popis pfistroje

82

FUSION
1.- .

FUSION 3

11

1 VypinaC horkovzdu$ného dmychadla
2 Potenciometr teploty vzduchu

3 Aretace spinace pohonu ZAP/VYP

4 Spinac pohonu ZAP/VYP

5 Svarovaci botka

6 Otvory pro svarovaci drdt

7 Potenciometr regulace vytlaku

8 Opérka k polozeni pristroje

9 Rukojet

10 Rukojet pristroje

11 Pohonnd jednotka

12 Horkovzdusné dmychadlo

13 Sitovy kabel

14 Vzduchové Soupatko

15 PFivod vzduchu

16 Vedeni ochlazovaciho vzduchu




Priprava svarovaciho procesu

* Rukojet (9) a opéru k uloZeni pfistroje (8) namontovat dle potfeby v levé nebo pravé ¢asti pristroje.

e Pred uvedenim do provozu zkontroluijte, jestli nedoSlo k elektrickému nebo mechanickému poskozeni pfivodniho
sitového kabelu nebo zastrcky.

* P¥i pouZiti prodluZovaciho kabelu dbét na minimdlini priifez vedent.

Délka Minimalni priFez el. vedeni (pfi ~230V)
(m] (mm?]

do 19 25

20-50 4.0

* Prodluzovaci kabely museji byt pfipustné pro misto nasazeni (napf. na volném prostranstvi) a prislusné oznaceny.
e Pfi pouziti proudového agregatu pro zasobovani energii plati pro vykon uvedeny na proudovém agregatu:
2 x napéti uvedené na rucnim extruderu.

Rucni extruder nesmi byt pouzivan v prostiedi ohroZzeném explozi, pip. v hoflavém prostredi.
A Dbat na bezpecny postoj pfi praci. Pfipojovaci kabel a svafovaci drat musi byt volné pohyblivé
a nesmi omezovat uZivatele nebo treti osobu pfi praci.

Svarovaci drat

Svarovaci drat, PE / PP @3 nebo @4 mm
- pouzijte jen pro rucni extrudér bez oznaceni
(viz obrazek A).

Svarovaci drat, PE / PP @4 nebo@ 5mm
- pouzijte jen pro rucni extrudér s oznacenim
(viz obrazek B).

"4 Obrazek B

Zapojeni

 Rucni extruder pfipojit k elektrické siti.

* Pristroj zapnout spinaéem horkovzdusného dmychadla (1).

* Nastavit teplotu horkého vzduchu potenciometrem teploty vzduchu (2).
e Provozniteplota je dosazena po cca 10 minutdch.

Ochrana pfi spousténi
Pristroj je vybaven nadproudovou ochranou pohonu. Pfi nadmérném odbéru proudu se pristroj automaticky

vypne. Stane se tak tehdy, nenili materiél ve Sneku dostatecné plastifikovén, pak nemdze byt motor nastartovén,
nebo je nastartovan jen kratkodobé.

Ochrana pred prehfivanim
Je-li motor prehfivan nasledkem vngjsich vlivii nebo pri prili§ nizké teploté taveni materialu ve Sneku, pak jej
interni teplotni ochrana vypne. Po vychladnuti pohonu jej ochrana pfed prehfivanim automaticky opét spusti.
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Postup pfi svafovacim procesu

« Podle potfeby namontovat pfisluSnou svarovaci botku (5), viz. “Vyména svafovaci botky”, strana 85.

* Po dosazeni provozni teploty se m(iZe zacit se svafovanim, a to zapnutim spinaée pohonu ZAP/VYP (4). Zajistit
staly pfisun svarovaciho drdtu.

« Svarovacf drat (viz kapitola Svafovaci drdt) zavedte do jednoho z otvorti pro svafovaci drat (6) a nechejte
vytlacit trochu hmoty.

POZOR! Nikdy ne zasunovat svafovaci drat soucasné do obou otvord! (Ochrana pfi spousténi,
strana 83)

Drat musi byt isty a suchy.

e MnoZstvi vytlacené hmoty m@Ze byt regulovano potenciometrem regulace vytlaku (7), a to v zavislosti na

geometrii svaru a volbé materialu.
e Pfisun svafovaciho materidlu prerusit spinaém pohonu ZAP/VYP (4). —
* PFedehfivaci trysku (21) nasmérovat do svarovaci zony. 21— :\‘I,
* Kyvavymi pohyby predehrat zonu svarovani. \?1/ F
* Pristroj nasadit na pfipravenou zonu svarovani a zapnout i
spina¢ pohonu ZAP/VYP (4).
Provést zkuSebni svér a zkontrolovat.
Podle potfeby nastavit teplotu horkého vzduchu potenciometrem teploty vzduchu (2) a nastavit mnozstvi
vytlatené hmoty potenciometrem regulace vytlaku (7).
PFi déle trvajicim svarovacim procesu mlZe byt spina¢ pohonu ZAP/VYP (4) udrZovan pomoci aretace (3) v
zapnutém stavu.
Svarovaci drdt je po zahdjeni svafovaciho procesu automaticky tazen otvorem pro svarovaci drat (6). Prisun
drdtu musi byt plynuly.

Vypnuti

Kratkym stlacenim spinace pohonu ZAP/VYP (4) uvolnit aretaci (3)
a nasledné vypnout. Ze svarovaci botky odstranit veSkery svarovaci
materidl, aby pfi pfiStim svarovani nebyla botka poSkozena.

Pristroj smi byt poloZen pouze jednim zpdsobem - opfit o opérku k ulo-
Zeni pristroje (8). =

. . . . Proud horkého vzduchu nesmi byt smérovan
Pouzivat ohnivzdorné podlozky. na osoby nebo predméty.

¢ Potenciometr teploty vzduchu (2) nastavit na “0”. Pristroj nechat vychladnout.
* Vypnout spina¢ horkovzdusného dmychadla (1).

Kontrola teploty vytlaované homty a predehfivaciho vzduchu

e Teplotu vytlaované hmoty a proudu horkého vzduchu je potfeba pfi déle trvajicich svarecich procesech v pra-
videlnych intervalech kontrolovat.
K tomu Ize pouzit rychloukazuijici elektronické pristroje méfeni teploty s vhodnymi teplotnimi Cidly. Je nutné nalézt
nejvy$Si teplotu v proudu horkého vzduchu, a to mezi rovinou vystupu trysky a hloubce 5 mm. Méfeni teploty
vytlaCované hmoty se provadi zasunutim méficiho pfistroje do stfedu proudu ve svafovaci botce.



Vyména svarovaci botky

Vymeénu svarovaci botky je tfeba provadét na pristroji zahfatém na provozni teplotu.
T Pracuijte vyhradné s rukavicemi
1
& Nebezpeci popalenil odolavajicimi vysokym teplotam.
A Po dosazeni provozni teploty pfistroj vypnout a odpojit od sité.

¢ Demontaz

- Sundejte svafovaci botku (5) s drzdkem svarovaci botky (17) uvolnénim svéracich Sroubd (18) z
extruzni tryska (19)

- Extruzni trysku (19) pfi kazdé vyméné svafovaci botky oCistéte od zbytk( svafovaciho materiélu a zajistéte,
aby byla pevné priSroubovand

- Sundejte svafovaci botku (5) z drzdku svafovaci botky (17) uvolnénim upeviiovacich Sroubti 20)

¢ Montaz
- Svarovaci botku (5) pfizpsobenou typu svaru namontujte na drzék svafovaci botky (17) pomoci
upeviovacich Sroub (20)

- Svarovaci botka (5) a drZdk svarovaci botky (17) musi byt dobfe utazeny svéracimi Srouby (18)

5 Svarovaci botka

17 Drzdak svafovaci botky
18 Svéraci Sroub

19 Tryska extruderu

20 Upeviovaci Sroub
21 Predehfivaci tryska

17 g—18 < 7

Smér svarovani

* Po uvolnéni svéracich Sroubu (18) Ize svafovaci
botku (5) plynule otacet do pozadovaného sméru
svarovani.

o Svéraci Srouby (18) je pak nutné opét dobfe
utdhnout.
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Prislusenstvi

* Pouzivat pouze pfislusenstvi znacky Leister.

Udrzba

* K procisténi privodu vzduchu (15) pouzivat Stétec.

* PrikaZzdé vyméné svafovaci botky vygistit trysku extruderu (19) a zbavit ji zbytk(i svafovaciho materialu
(strana 85).

* Kontrolovat stav pfivodniho sit'ového kabelu a zastrcky.

e Pravidelné Cistit vedeni ochlazovaciho vzduchu (16).

Servis a opravy

« Po cca 250 provoznich hodinéch nechat zkontrolovat v autorizovaném servisu stav uhliki a dmychadla.
Pohon a dmychadlo horkého vzduchu se po dosazeni minimalni délky uhik( automaticky vypnou.
Provozni doba: Pohon cca 300 hodin (bez udrzby)

Horkovzdu$né dmychadlo cca 1000 hodin (bez udrzby)

e Opravy musf byt provadény vyhradné v autorizovaném servisu firmy Leister. Ten zarucuje odborny a spolehlivy

opravarensky servis béhem 24 hodin s pouZitim originalnich ndhradnich dil(i dle postup(i a nékrest vyrobce.

Zaruka

* Protento stroj je zdsadné poskytnuta zaruka podle zakonnych/dle zemé specifickych ustanoveni od data prodeje (do-
kladem Uctenka nebo dodaci list). Vzniklé Skody budou odstranény dodanim ndhradniho dilu nebo opravou. Topna
télesa jsou z této zaruky vyloucena.

e Dalsi naroky jsou, pfi dodrzeni zakonnych ustanovent, vylouceny.

« Skody, vychazejici z pirozeného opotiebeni, nadmérného zatéZovani & neodborné manipulace, jsou ze zaruky
vylouceny.

« Narok na zaruku zanikd u pristrojli, které byly zakaznikem prestavény nebo pozménény.



WHcTpykumua no akcnnyarayuu

(MepeBoa 0pUrMHaANBLHOI HCTPYKLMY MO aKCMyaraL|imn)

lepen BBOAOM B 3KCMAyaTaLnio BHIUMATENIbHO NMPOUTUTE UHCTPYKLIUIO
Mo aKcnayarauu u CoxpaHuTe ee 1A AanbHERLLIEro NCnoab30BaHNA

Leister FUSION 2/3C/3
PyuHoit akcTpyaep

MpumeHeHune

CBapKa TepMonaacTuuHblX nonnmepos 13 M3 1 M1 B cneayolmx 06nactax NPUMEHEHUA:
¢ Pe3epByapoCcTpoeHue o CTpouTENbCTBO TPYOONPOBOAOB
¢ AnnapatocTpoeHie o CBa/KM 11 HEYTUM3MPOBAHHbIE OTXOAbI

MpenynpexxpeHue

OTKpLITBAHWE annapara onacHo AnA XWU3HW, T.K.NPK 3TOM packpuiBaloTca
HaXOAALLMECA N0 HANPAXKEHNEM KOMMOHEHTbI 11 coeauHeHuA. Mepes OTKpbIBaHueM
npuoopa BhAEPHYTb TENCELHYIO BINKY U3 po3eTku. CTporo Bocnpelyaetca
NPOWU3BOANTH CBAPKY 3M1EKTPONPOBOAALLIAX MATEPUATIOB (Hamp. 3NeKTPONPOBOAALLEro
M9).

OnacHocTb BO3ropaHus U B3pbIiBa Mpi1 HeHAA/IeXaLLEM 1CM0Mb30BAHUN PYYHOIO
3KCTpyAepa (Hanp. neperpese mMarepuana), 0co6eHHO BOMM3I BOCMNAMEHAOLLNXCA
MaTepy1anoB 1 B3pLIBOONACHbIX FA30B.

OnacHocTb nosyyeHns 0xoros ! CTporo BOCMPELLAETCA NPUKACATHCA K OrONEHHbIM
METANIMYECKIM [IETNIAM W BBICTYNaIoLLEeN Macce. [ats nprubopy ocThiTs. He HanpasnaTs
CTPYIO FOPAYETO BO3YXA U BLICTYMAIOLLYIO MACCY Ha I0AGN WM XMBOTHBIX.

> P

Vorsicht

YKasaHHoe Ha Npnéope HOMUHaNbHOE HaNPAXXeHUe 10/KHO COOTBETCTBOBATh
HanpAXeHWIO B ceTh. Mpu c60e CETEBOTO NUTAHWA CNEAYET OTKMOUUTL BLIK/IOUATENb
TEpMOGeHa 11 NprBoa (CHATHL C (rKcartopa.

MMpu pabote ¢ NpMOOPOM Ha CTPOMKax B LienAx 6e30NacHOCTM Heobxoaumo
1CNonb30BaTh BbIKMtOYaTensb ¢ AnddepeHUUanbHoO 3aWwuTon.

Mpu 3KCNyaTaLym Npudop AOMKEH HAXOAUTLCA NOf HabnoaeHeM.
Tennosomy BO3AENCTBIK MOTYT NOABEPTHYTLCA BO3ropaemMble Matepuasi,
HaxogALLMeca BHe Nona apeHia. MpuGop MOXKET UCTIONb30BATLCA TOMKO
KBanunUUMpoBaHHLIMU CrieuManucTamm Unu nof ux KOHTPONEM.
cnonb3osanne Npuéopa AeTbMU CTPOTO BOCTPELLAETCA.

®@ &

MpepnoxpaHATb NPM6OP OT BNIark U CbIPOCTU.

D
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[leknapauyua o COOTBETCTBUU

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/LLiBeiiLapua noaTBepaaeT, Yto AaHHOe
13eN1e B UCNOMHEHN, BLINYLLIEHHOM HaMW, YA0BNETBOPAET TPeO0BaHUAM Creaytownx anpektis EC.
[IpeKTnBYI: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
["apMOHU3MpoBaHHble HopMbl: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2,

EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233

EN 60335-2-45, EN 50581

Kasgiswi, 12082014 Ry N@Q Z/Wn/w a

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM
YTtunusauymsa

INEKTPOUHCTPYMEHT, NPUHAINEXHOCTI 1 YNAKOBKA A0MKHbI ObiTh OTAAHbI Ha NepepadoTky 1A 9Ko-
NOrUYECKN LienecoobpasHoro BTOPUYHOMO ncnonb3oBaHus. Tonbko ana ctpaH-uneHoB EC: He Bbi-
OpachiBaTb 371EKTPOUHCTPYMEHT C ObITOBLIMY OTX0AaMi! B COOTBETCTBUM C 00LIEEBPONEACKON
anpektueoit 2002/96 06 ytunnsauum 3neKTponpuoopoB 11 3NEKTPOHHOrO 000pya0BaHMA 1 €€ BO-
M/IOLLIEHNN B NPABOBbIX HOPMAX CTPAH-YIEHOB, HEMPUMOAHBIE K UCTIONB30BAHNIO 3N1EKTDOUHCTPYMEHTHI
NOMKHbI ObITh CENaparHo colpaHsbl U OTAaHbI Ha NepepadoTKy 1A SKONOMMYECKN LieNecoo6pasHoro
BTOPWYHOTO 1CMO/B30BAHNA.

TexHUYecKUe XxapaKTepuCcTUKU

FUSION 2 FUSION 3C ~ FUSION 3

HanpsxeHue B~

Houspommoe HanpsmKEeHNE He NepexyaeTca el 120 2l 280
MowHocTb Br 2800 2800 3500
YacToTa My 50/60 50/60 50/60
Pacxon Bopsyxa (20°C) n/MuH oK. 300 oK. 300 oK. 300
Temnepatypa Bo3fyxa °C make. 340 Makc. 350 Makc. 350
Temnepatypa nnactuukaLmm °C make. 300 Make. 320 makc. 320
Paamepbl [ x Ll x B MM 450x98x225  588x98x225 690x98x 187
(6e3 cBAPOUHOTO OatliMaxa)

Bec (6e3 kabenA CeTeBOro NuTaHna) — Kr 59 6.9 7.2
3HaK cooTBeTCTBMA C€ Ce Ce C€
MpenynpenauTenbHbIA 3HaK ® ® ®
Knacc 3awutsb! I =] =] =] =]

FUSION2 FUSION3C FUSION3C FUSION 3 FUSION 3
04 mm 03/04mm Q4/05mm ©O3/F4mm O4/05 mm

CsapoyHas NpoBosoKa MM
(cormacHo DVS 2211) #4+03 @3/94+03 @4/05+03 03/04+03 04/05+0.3

03; Bripabotka [Kr/uac] PE20-25 PE2.0-25
(cpenHwe 3HadeHna npu 50 ') PP1.8-23 PP18-2.3

Q4; BolpaboTka [krluac] PE13-18 PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE21-26
(cpenHne sHavenmanpn 50y PP13-18 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP18-24

05; Boipabotka [Kr/uac] PE2.7-3.6 PE2.7-3.6
(cpenHue 3Hauerua npu 50 ) PP25-34 PP25-34

Mbl cOXpaHAeM 3a cOO0I NPaBO Ha TEXHNYECKNE USMEHEHNA



OnucaHue npubopa

FUSION 2

11

FUSION 3
1 Bolkntouarens TepModeHa 10 PykoATka annapara
2 [1oTeHUMOMETP TEMMNEePaTypbl BO3ayxa 11 [MpuBoaHoi 610K
3 DuKcarop BKtoUaresA/BeIKKYaTeAa npreoaa 12 TepmodeH
4 Bruiovatens/BbIKK0Yaresb Nprueoaa 13 Kabenb ceteBoro nuraHna
5 CBapoyHbii Gatimax 14 BosaywHaa 3acnoHka
6 OtBepcTvA [NA CBAPOUHOI NPOBO/OKM 15 Bo3ayxo3a00pHuK
7 T10TEHUMOMETP PETYIMPOBAHMA BLIPAOOTKM 16 Bo3myLWHbIV WnaHr
8 [loanopka annapara
9 PykoAtka
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MoaroToBKa K cBapke

* MoHTvpoBarL pykoAaTKy (9) 1 noanopky annapara (8) cnesa win cnpasa ot annapara.
* [lepes BBOAOM B 3KCMyaTaLyio NpoBepuTs Kabenb ceTeBoro nutanua (13) v LUTEKep, a TaKKe YOMHUTENbHbIE

Kabenu Ha 3NIEKTPNYECKME 1 MEXAHNYECKIE NMOBPEXAEHNA.

* [1pu NCMO/L30BAHNM YOMHUTENBHOTO yCTpOI;ICTBa cnefyetr co0/M0AaTE MUHUMATIbHBIV pa3mep ceyeHna Kabens:

Onuna MuHumansHoe ceuenue (ana 230 B-)
(] [Mm?]

llo 19 2.5

20-50 4.0

* YA/IMHNTENIbHOE yCTDOI;ICTBO NO/HKHO ObITb A0NYyLWeHo K NCnoMb30BaHMIO B MECTE NMPOBEAEHNA paGOT (Hanp.

Mo OTKPHITEIM HEGOM) 1 0603HaUEHO COOTBETCTBYIOLLM 06Pa3oM.

e [p1 MCNONB30BAHUN B LIENAX CHAOXEHNA 3NEKTPOIHEPTMENT arperata OTHOCUTENbHO er0 HOMUHANBHON
MOLLHOCTI CrieayeT cobmoaars Tpe00BaHue: 2 X HOMUHaIbHAA MOLLHOCTb PYYHOr0 AKCTpyaepa.

3anpelyaerca MCMONb30BaHNE PYYHOTO SKCTPYAEPa BO B3PbIBOONCHOI UMK BOCTIaMEHAIOLLECA

30He. lpu pabote HeobxoaNMO HaxoAUTLCA B yCTOWUMBOM nosuuyumn. Cnepyet obecneuntsb

BO3MOXHOCTb CBOBGOHOIO AABWXEHMA CETEBOTO Kabena n cBapoyHON NPOBONIOKM, TaK YTO6bI OHM

He MeLuanu nonb3oBaTesio npu pabore.

CsapoyHas npoBooka

CsapouHas npoBonoka, M3 /MM

@3 uwm G4mm

- ICN0Nb30BATH TOJIbKO A/1A PYYHOr0
3KCTpyaepa 6e3 MapkupoBKy (cm. puc. A).

CsapouHas npososoka, M3 / MM

G4 v @ 5mMm

- UCNOAb30BATb TOMLKO 1A PYYHOTO
3KCTpyaepa C MapK1poBKo (M. puc. B).

BkntoyeHue

* [0AKNOYNTL PYUHOIN SKCTPYAEP K CETI ANEKTPONATAHNA.
* Bkntouut Nprnbop € NOMOLLBIO BbIKtoYaTens TepmodeHa (1).

* (OTperynuposark TeMMepatypy ropayero Bosayxa ¢ NOMOLLbI0 NOTEHLMOMEeTpa TemnepaTypbl BO3AyXa (2).

* Pa6oyaq Temnepatypa 4ocTuraetca npuén. uepes 10 MuHyT.

3awumra oT 3anycka

HDI/IGOD 0CHaLLiEH MaKCUMasIbHOV TOKOBOW 3aLL|/TOVA. [y CANWKOM CIbHOM MOBBILLEHUM CUbI TOKA NPUBOA
ABTOMATUYECKY OTK/II0YaeTCA. Hanpumep, BKIYEHNE NPUBOAA HEBO3MOXHO UM BO3MOXHO TOJIbKO Ha

KOPOTKOE BpemA, ec/in Matepunan B lWHEKEe He0CTaTOYHO PA3MATYEH.

3awura ot neperpesa

Mpu neperpese NpusoAa Moa BANAHUEM BHELHWX HaKTOPOB WK MPY CAULIKOM HU3KOW Temnepatype
nnaBneHna Marepuana B LHEKe BHYTDEHHI TeMneparTypHbIil MpeaoxpaHuTen OTKAYaeT npusog. Mocne
0CTHIBAHWA MPIUBOAA YCTPOWCTBO 3ALLWTI OT NEPerpesa CHOBA aBTOMATUYECKIA MPOU3BOANT BKUEHNE.
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lMyck npoLjecca cBapKu

Mo Heo6Xx0AMMOCTH YCTAHOBUTL COOTBETCTBYIOLLMIA CBAPOYHBIN Bawmak (5), CM. HCTPYKLMIO B Noapasaene
"CmeHa cBapouHoro 6awmaka” (ctp. 92).

[pu nocTxerun padoyer Temneparypbl MOXXHO HauuHaTh cBapKy. [lna aToro 3aaelicTBoBarb BKAoyaTesnb/
BbIK/touatenb npusopa (4). Mpu skcnayarayyy npuéopa BCeraa A0/KHA 0CYLLECTBAATLCA N0AaYa CBAPOYHON
MPOBO/IOKM.

BBecTu cBapoUHyt0 NPoBO/OKY (CM. rasy "CBapouHas NpoBo/oKa') B 0/1HO 13 OTBEPCTMIA ANA CBApOYHOM
NPOBOJIOKM (6) 1 BbINYCTUTL HEOOMbLIOE KOMYECTBO MACChI.

OTBEpCTUA AnA cBapoyHom npososioku ! (cm. cTp. 90 " 3awnTa ot 3anycka").

f BHVMMAHME! Hu B Koem cnyyae He BBOAMTb CBapOYHYIO NPOBONOKY OAHOBPEMEHHO B 06a

MNonaBaeman NPoBOJIOKA [OIMKHA BbITb UUCTOM M CYXON.
BbIpaboTky MOXHO M3MEHUTH C MOMOLLBHO NOTEHLMOMETPA PerynnpoBaHUA BbIpaboTku (7) B 3aBMCUMOCTH
0T reOMeTpUN LWBA 1 BLIGOPA MaTepuana.
lpepsark Nofayy Macce ¢ NOMOLLbIO BKAKOYaTena/BbiKnoyaTena npusoaa (4).
Hanpasuts conno nogorpesatenbHOro nnameHu (21) Ha 30Hy CBapKM.
MoforpeTs 30HY CBAPKI PACKAUMBAIOLYMMUCA LBIKEHUAMY.
YcTanasnTb Npubop Ha NOATOTOBNEHHYIO 30HY CBAPKM U 33[1€liCTBOBATb
BK/OvaTenb/BbIKouaTens npusona (4).
BbINOSHNTE 11 NPOAHANM3NPOBATL MPOOHYIO CBAPKY.
Mpu HEOOXOAMMOCTY NPON3BECTM OHACTPOIKY TEMMEPATyphl TOPAYEr0 BO3AYXA C NOMOLLbI0 NOTEHLUO-
MeTpa TemnepaTypbl Bo3ayxa (2) 1 06bema BbIpalOoTKN C NOMOLLbI0 MOTEHLMOMETPA PEryiMpoBaHus
BbIpaboTku (7).
Mpu AUTENBHOM NPOLECCE CBAPKY BKNKOYATeNb/BbIKNIOYaTENb NPpUBOAA (4) MOXET NOAAEDKIBATLCA BO
BKJIIOYEHHOM COCTOAHUM C NOMOLLbIO (DKCATOpa BKOYaTena/Bbiknoyatena npusoaa (3).
Mocne 3anycka cBapoyHaA NPOBOIOKA ABTOMATUYECKN BTAMMBAETCA Yepe3 OTBEPCTUE ANA CBapOYHOM
npoBonokwu (6). Mogaya NpoBOIOKM A0/HKHA NPOUCXOANTL 0€3 COMPOTUBIEHNA.

BbikntoueHue

CHATb NP1BOA C MKCaTopa BKItoyaTensa/Bbikntouatens npusoaa (3)
NoCPeACTBOM KOPOTKOrO HaXatuda BKOuYaTens/BbiKnoyatens
npusopga (4), a 3atem 0TNyCTUTb. Y1anuTh CBAPOYHbI Matepuan B
CBapOYHOM OaLliMaKe B LieNAax npenoxpaHeHua cBapoyHoro 6atimaka
OT NOBPEXAEHNIA MPY CIEAYIOLLEM MYCKE.

Mpy 3TOM [IONYCKAETCA KNAcTb annapar To/bko Ha NoAMopKY (8). —

& Wcnonb3oBaTh OrHeYnopHyto NoAcTaBKy A E;::;elas;::;gﬁym TOpA4Ero Bosnyxa Ha

YcTaHoBMTL MOTEHLUOMETA TemnepaTtypbl Bodayxa (2) Ha "0". [latb npnubopy 0CTbITb.
BuikiounTh bikntoyaTens TepmodeHa (1).

KoHTponb Temnepartypbl 3KCTpyAaTa U HarpeBaTeNlbHOrO BO3ayxa

Mpu NPOAOKUTENBHBIX CBAPOUHBIX paloTax He0OX0ANMO NPOBOAUTL PErYIAPHBIA KOHTPOIb TEMMEPATYPLI 1
CTPYV rOPAYEro BO3ayxa:

Q1A 3TOT0 CNEAYET UCNOMb30BATb 31EKTPOHHbIA TEPMOMETP C ObICTPOV MHAMKALWEN U C COOTBETCTBYIOL{MM
TEPMOUYBCTBUTENBHBIMY AaTUMKaMU. BbIABNEHMIO NOANEXNT MAKCUMaIbHAA TEMeparypa B CTpye ropadero
BO3/1yxa MeXy MI0CKOCTBIO BbIX0AA 13 conna v ry61Hoi 5 M. Mpn 3amepe SKCTpyAara BTOMKHYTb U3MEPUTENbHII
3NEMEHT B CBAPOUHOM OGaALIMAKE B CEPEANHY MyuKa.
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3ameHa cBapoyHoro 6awmaka
o CMeHy CBapOYHOro Galimaka cieayet npon3BoanTb Ha NOJOrPETOM A0 padoyeli Temneparypbl npruoope.

& OnacHocTb nony4yeHus oxoros! @ PaboTaTb TONbKO B XXapoONpOoYHbIX NepyaTkax.

A BeikounTb nproop, o6nagatowmii paboyer Temneparypon, i 0TCOeINHIUTL ero OT 3NEKTPOCETH.

o TemoHTaX

- Ynanuts cBapouHbln bawmak (5) ¢ pepxxatenem csapoyHoro 6awmaka (17) nocpeacTsom CHATAA
3aXuMHbIX BUHTOB (18) ¢ conna akcTpynepa (19).

- Mpu Kaxaoi cMeHe cBapouHOro Gallmaka ounLiaTe conno aKcTpyaepa (19) or ocTaTKoB CBAPOYHOMO
marepuana 1 KOHTPOAMPOBaTh MPOYHOCTb M0 YCTAHOBKM.

- Ynanut, cBapouHblii 6awmak (5) nocpeacTBOM CHATUA KpenexHbix 6onToB (20) ¢ nepxxatens
cBapoyHoro b6awmaka (17).

¢ MoHTax

- C nomoubto KpenexHbix 6onToB (20) 3aKpeniTb NPUBEAEHHBI B COOTBETCTBIE CO CBAPOUHBIM LLIBOM
cBapouHbIi bawwmak (5) Ha pepxxatene cBapoyHoro bawmaka (17).

- CBapouHbIii 6awmak (5) v gepxxatenb cBapouHoro 6awmaka (17) 40MKHbI ObITb XOPOLLO 3ATAHYTHI
3a)XUMHBIMU BUHTaMH (18).

21 20 5 CBapouHbiil Gawmak
. \’.4’\ 18 19 17 [lepxxatens cBapouHoro Gatimaka
0 18 3KUMHbIA BAHT
5>\ / N 19 Conno akctpynepa
e #/-18 20 KpenexHbiit 60T
21 Conno noforpesaresbHoro nnameHn

HanpaBnel-me CBapKu

¢ [locpeacTBom BbIBUHUMBAHIA 3AXMMHBIX BUHTOB 18)
MOXHO M/1aBHO Pa3BepHYTb CBAPOUHbIA Bawmak (5) 1

=

B HY)XHOM HanpaseHn CBapKu.

e [locne 371010 CELYET CHOBA XOPOLLO 3aTAHYTH
3a)XMMHbIe BUHTBI (18).

.
1 o
e

18




KomnnekTytouue

* /Icnonb3yiTe UCKNKUNTENLHO KOMNNEKTYoWne GupMel Leister!

TexHuyeckoe obcnyxusaHue

e [Npy 3arpASHEHUM 0UNCTUTLBO3AYX03AB6OPHMK (15) C NOMOLLBI0 KCTOUKM.

* [1pu KXA0/ CMEHE CBAPOYHOro HaiMaxka 0cBOOOANTL COMNO AKETpyAepa (19) o1 0CTATKOB CBAPOUHOMO Ma-
Tepuana (cm. ctp. 92).

MpoBepunTb Kabesnb CETEBOr0 MNUTAHNA U LITEKEP HA 0OPHIB 1 MEXAHNYECKIE NOBPEXAEHNA.

PerynapHo uicTTb BO3AYLWHBINA WwhaHr (16).

CepBuC 1 PEMOHT

Mocne npumepHo 250 YacoB aKcnyarauyui Baw cepBIUCHBIA LIEHTP OMKEH NPOBEPUTL COCTOAHNE YTOMbHbIX
LLIETOK MOTOPOB. [p1 AOCTVXEHN MUHUMALHOI AIMHbI YTONbHBIX LLUETOK NPUBOA U TEPMOMEH aBTOMATUUECKM
OTK/KOYAIOTCA.
Cpok akcnnyarauui: npueod - npu6n. 300 4acos (LLeTKm)

TepmodeH - npuon. 1000 yacos (LieTku))

PEMOHT MOXET NPOU3BOANTLCA UCKNIOUMTESBHO B aBTOPU3UPOBAHHBIX CEPBUCHBIX LIGHTPaX KoMnaHuu Leister.
OHu oGecneyar NpoBeeHie KBaMMNULMPOBAHHOTO W HaIEXXHOr0 PEMOHTA C CM0/b30BaHNEM OPUTMHANBHBIX
3anacHbIX YacTeil COrNacHO MOHTAXKHbIM CXeMam 1 NepeYHAM 3anacHbIX YacTeii B TeueHue 24 yacos.

lapaHTuA

Ha HacToAwWMid MHCTPYMEHT NPUHLMMNALHO NPEA0CTABAETCA rapaHTUA B COOTBETCTBUN C 3aKOHHBIMI
/ cneynduyHBIMIA A8 OTAENbHBIX CTPAH NPeanUCcaHUAMY, HAYMHAA C AaThl NTPOAAXH (MO NPeAbABNEHMIO
CYETa UMM HaKNAMHOIA). BO3HMKLLVE HEMCMPABHOCTY YCTPAHAIOTCA 3aMEHON UM PEMOHTOM UHCTPYMEHTA.
BO3HUKLLIME NOBPEXAEHMA YCTPAHATCA MOCPEACTBOM 3aMeHbl U PEMOHTA. ['apaHTiA He pacrpocTpaHAeTca
Ha HarpeBaTe/ibHbIe 3N1EMEHTH.

[lanbHelwne npeteHanit, ¢ Y4eToM 3aKOHOAATENbHbIX MONOXEHIIA, HE MPUHUMAIOTCA.

Ha noBpexzaeHua, BO3HIKLLE B Pe3yNibTaTe eCTECTBEHHOMO U3HOCA, UPE3MEPHbIX HArPY30K NN HEHAMNEXALLEro
MCNONb30BAHNA, FapaHTIA He PacnpPOCTPAHAETCA.

e [IpetenHsun no I'IpI/I()OpaM, NepecTpoeHHbIM UK N3MEHEHHBIM NOKYNATENEM, HE MPUHUMAKOTCA.
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Your authorised Service Centre is:

Leister Technologies AG
Galileo-Strasse 10
CH-6056 Kaegiswil/Switzerland

Tel. +41 4166274 74
Fax +41 416627416

www.leister.com
sales@leister.com
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