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Bedienungsanleitung @

;] Bedienungsanleitung vor Inbetriebnahme aufmerksam
lesen und zur weiteren Verfigung aufbewahren.

Leister FUSION 2/3C/3

Hand-Extruder

Anwendung

Schweissen von thermoplastischen Kunststoffen aus PE und PP in den Bereichen

= Behélterbau
< Apparatebau

= Rohrleitungsbau
= Deponien und Altlasten

Warnung

> B P

Lebensgefahr! beim Offnen des Gerates da spannungs-
fuhrende Komponenten und Anschlusse freigelegt werden.
Vor dem Offnen des Gerates Netzstecker aus der Steckdo-
se ziehen. Elektrisch leitendes Material (z.B. PE-EL) darf nicht
geschweisst werden.

Feuer- und Explosionsgefahr bei unsachgemassem Ge-
brauch des Handextruders (z.B. Uberhitzung von Material)
besonders in der Nahe von brennbaren Materialien und
explosiven Gasen.

Verbrennungsgefahr! Heizelementrohr, Luftdise und aus-
tretende Masse nicht in heissem Zustand berihren. Gerat
abkihlen lassen. Heissluftstrahl und austretende Masse
nicht auf Personen oder Tiere richten.

Vorsicht

@O

<,

Nennspannung, die auf dem Gerat angegeben ist, muss mit
der Netzspannung uUbereinstimmen.

FI-Schalter beim Einsatz des Gerates auf Baustellen ist flr
den Personenschutz dringend erforderlich.

Gerat muss beobachtet betrieben werden.

Warme kann zu brennbaren Materialien gelangen, die sich
ausser Sichtweite befinden. Gerat darf nur von ausgebil-
deten Fachleuten oder unter deren Aufsicht benutzt
werden. Kindern ist die Benltzung ganzlich untersagt.

Geréat vor Feuchtigkeit und Nasse schutzen.



Konformitat

Leister Process Technologies, Galileostrasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bestatigt,
dass dieses Produkt in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung die Anforde-
rungen der folgenden EG-Richtlinien erfiillt.
Richtlinien: 20047108, 2006/95.
Harmonisierte Normen: EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,

EN 61000-3-3, EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45.

Kagiswil, 09.07.2009

T e DX

Bruno von Whyl,
Technischer Direktor

Chnn bhree Bk

Christiane Leister
Firmeninhaberin

Entsorgung

Elektrowerkzeuge, Zubehér und Verpackungen sollen einer umweltge-
rechten Wiederverwertung zugefiuhrt werden. Nur fur EU-Lander: Werfen
Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmulll! Gemé&l der Europaischen
Richtlinie 2002/96/EG uUber Elektro- und Elektronik-Altgerate und ihrer Um-
setzung in nationales Recht missen nicht mehr gebrauchsfahige Elektro-
werkzeuge getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederver-
wertung zugefiuhrt werden.

% Anschlussspannung nicht umschaltbar

Technische Daten FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
Spannung V~ 230 % 230 % 230 %

Leistung W 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

Austoss * @ 3 kg/h PE 1.6-2.3 PP 1.3-2.0 PE 1.6-2.3 PP 1.3-2.0

Austoss * @4 kg/h PE1.3-1.8 PP 1.3-1.8 PE2.0-3.5 PP 1.5-2.7 PE2.0-3.5 PP 1.5-2.7
(*Mittelwerte bei 50 Hz)

Schweissdraht mm @4+0.2 B3/DB4+0.2 @3/D4+0.2
(gemass DVS 2211) (gemass DVS 2211) (gemass DVS 2211)
Masse Lx Bx H mm 450 x 98 x 225 588 x 98 x 225 690 x 98 x 187

(ohne Schweissschuh)

Gewicht

Konformitatszeichen

Sicherheitszeichten
Zertifizierungsart
Schutzklasse Il

kg

5.9 mit 3 m Kabel
(€3

®

CCA

=]

6.9 mit 3 m Kabel
€3

®

CCA

5]

7.2 mit 3 m Kabel
€3

®

CCA

=]



Bedienung

Geratebeschreibung

©ONoTOALONE

Schalter Heissluftgeblase
Potentiometer Lufttemperatur
Arretierung Ein-/Ausschalter Antrieb
Ein-/Ausschalter Antrieb
Schweissschuh
Schweissdraht6ffnungen
Potentiometer Ausstossregulierung
Gerateauflage

. Handgriff
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.

Gerategriff
Antriebseinheit
Heissluftgeblase
Netzkabel
Luftschieber
Lufteinlass
Luftschlauch

FUSION 2

FUSION 3C

FUSION 3




Bedienung

Schweissvorbereitung

< Handgriff (9) und Gerateauflage (8) wahlweise links oder rechts vom Gerat
montieren.

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

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

bis 19 25

20-50 4.0

Verlangerungskabel mussen fir den Einsatzort (z.B. im Freien) zugelassen und ent-
sprechend gekennzeichnet sein.

<Bei Verwendung eines Stromaggregates zur Energieversorgung gilt fur die
Nennleistung des Stromaggregates: 2 x 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 mussen frei beweglich sein und
durfen den Anwender oder Dritte bei der Arbeit nicht behindern.

Einschalten

= Hand-Extruder an das elektrische Netz anschliessen.

= Das Gerat am Schalter Heissluftgeblase (1) einschalten.

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

Anfahrschutz

Das Gerat 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
ungenugend plastifiziert ist.

Ubertemperaturschutz

Wird der Antrieb durch aussere Einfllisse oder bei zu niedriger Schmelztemperatur
des Materials in der Schnecke Uberhitzt, schaltet der interne Temperaturschutz den
Antrieb aus. Nach Abkiihlung des Antriebs schaltet der Ubertemperaturschutz auto-
matisch wieder ein.



Bedienung

Starten des Schweissvorgangs

< Nach Bedarf den entsprechenden Schweissschuh (5), gemass Absatz “Schweiss-
schuhwechsel” (Seite 6), montieren.

= Ist die Betriebstemperatur erreicht, kann mit dem Schweissen begonnen werden.
Dazu den Ein-/Ausschalter Antrieb (4) betatigen. Gerat immer unter Zufuhr von
Schweissdraht betreiben.

= Schweissdraht mit dem Durchmesser 3 oder 4 mm in eine der Schweissdraht-
offnungen (6) einfihren und etwas Masse austreten lassen.

Schweissdraht einfiihren! (siehe "Anfahrschutz").

f < ACHTUNG! Niemals in beide Schweissdraht6ffnungen gleichzeitig
= Draht muss sauber und trocken zugefiuhrt werden.

e Der Ausstoss kann uUber das Potentiometer Ausstossregulierung (7) verandert
werden, abhangig von Nahtgeometrie und Materialwahl.

= Masseférderung mit Ein-/Ausschalter Antrieb (4) unterbrechen.

= Die Vorwarmdise (21) auf die Schweisszone richten.

= Mit pendelnden Bewegungen die Schweisszone vorwarmen.

= Das Geréat auf die vorbereitete Schweisszone aufsetzen und
den Ein-/Ausschalter Antrieb (4) betatigen.

= Probeschweissung erstellen und analysieren.

= Die Heisslufttemperatur mittels Potentiometer Lufttemperatur (2) und die Ausstoss-
menge mit dem Potentiometer Ausstossregulierung (7) nach Bedarf anpassen.

= Bei einem langerem Schweissvorgang kann der Ein-/Ausschalter Antrieb (4) mittels
Arretierung Ein-/Ausschalter Antrieb (3) im eingeschalteten Zustand gehalten werden.

= Der Schweissdraht wird nach dem Starten automatisch durch die Schweissdraht-
Offnung (6) eingezogen. Drahtzufiihrung muss ohne Widerstand erfolgen kénnen.

Ausschalten

= Die Arretierung Ein-/Ausschalter Antrieb (3) durch kurzes Driicken des Ein-/Aus-
schalter Antrieb (4) l6sen und anschliessend loslassen. Schweissmaterial im
Schweissschuh entfernen, damit beim nachsten Anfahren der Schweissschuh nicht
beschadigt wird.

= Gerat darf nur auf die Gerateauflage (8) gelegt werden (siehe Seite 5, mittlere Abb.).

= Feuerfeste Unterlage verwenden.

= Heissluftstrahl darf nicht auf Personen und Gegenstande gerichtet werden.
= Potentiometer Lufttemperatur (2) auf "0" stellen. Das Gerat abkuhlen lassen.
= Schalter Heissluftgeblase (1) ausschalten.

Kontrolle der Temperatur des Extrudats und der Vorwarmluft

= Die Temperatur des Extrudats und des Heissluftstrahls sind bei langeren Schweiss-
arbeiten in regelmassigen Abstanden zu kontrollieren:
Dazu sind schnellanzeigende elektronische Temperaturmessgerate mit geeigneten
Temperaturfiihlern zu verwenden. Es ist die héchste Temperatur im Heissluftstrahl
zwischen Dlsenaustrittsebene und 5 mm Tiefe zu suchen. Bei der Extrudatsmessung
muss der Messfuhler im Schweissschuh in die Strangmitte eingestochen werden.



Bedienung Leister FUSION 3

Schweissschuhwechsel

e Der Schweissschuhwechsel muss am betriebswarmen Gerat vorgenommen
werden. Nur mit temperaturfesten Handschuhen arbeiten.

A Verbrennungsgefahr!

« Das betriebswarme Gerat abschalten und vom elektrischen Netz trennen.

= Den Schweissschuhhalter (17) durch Lésen der Befestigungsschrauben Schweiss-
schuhhalter (18) von der Extrudierdise (19) entfernen.

= Die Extrudierdise (19) bei jedem Schweissschuhwechsel reinigen und von Schweiss-
gutriickstanden befreien.

= Einen entsprechenden Schweissschuhhalter (17) montieren.

= Die Ausrichtung (Geratewinkel zur Schweissnaht) des Schweissschuhs (5) kann frei
gewahlt werden.

= Der Schweissschuh (5) kann durch Lésen der Befestigungsschrauben Schweiss-
schuh (20) vom Schweissschuhhalter (17) getrennt werden (z.B. Nachbearbeitung).

5. Schweissschuh

21 18 )
17. Schweissschuhhalter

18. Befestigungsschrauben

i 20 Schweissschuhhalter
' \§ 19. Extrudierduse
20. Befestigungsschrauben
18/’ SV gung
17 Schweissschuh
19 21. Vorwarmduse

Details vom Schweissschuh



Zubehor

e Es darf nur Leister-Zubehor verwendet werden.

Wartung

= Lufteinlass (15) bei Verschmutzung mit einem Pinsel reinigen.

= Die Extrudierdise (19) bei jedem Schweissschuhwechsel reinigen und von
Schweissgutriickstanden befreien (siehe Seite 8).

= Netzanschlussleitung und Stecker auf Unterbruch und mechanische Beschadi-
gungen Uberprufen.

= Luftschlauch (16) regelmassig reinigen.

Service und Reparatur

= Kohlestand des Antriebs und Heissluftgeblases nach ca. 250 Betriebsstunden durch
lhre Service-Stelle kontrollieren lassen. Der Antrieb und das Heissluftgeblase
schalten nach Erreichen der Kohlenminimallange automatisch aus.
Betriebszeit: Antrieb ca. 300 Stunden (Blrsten)
Heissluftgeblase ca. 1000 Stunden (Blirsten)

= Reparaturen sind ausschliesslich von autorisierten Leister-Service-Stellen aus-
fuhren zu lassen. Diese gewahrleisten innert 24 Stunden einen fachgerechten und
zuverlassigen Reparatur-Service mit Original-Ersatzteilen gemaéss Schaltplanen und
Ersatzteillisten.

Gewabhrleistung

= Fur dieses Gerat besteht eine grundsatzliche Gewaéahrleistung von einem (1) Jahr
ab Kaufdatum (Nachweis durch Rechnung oder Lieferschein). Entstandene
Schaden werden durch Ersatzlieferung oder Reparatur beseitigt. Heizelemente
sind von dieser Gewabhrleistung ausgeschlossen.

= Weitere Anspriche sind, vorbehaltlich gesetzlicher Bestimmungen, ausgeschlossen.

= Schaden, die auf natirliche Abnutzung, Uberlastung oder unsachgemasse
Behandlung zurtickzufuhren sind, werden von der Gewahrleistung ausgeschlossen.

= Keine Anspriiche bestehen bei Geraten, die vom Kaufer umgebaut oder verandert
worden sind.

Technische Anderungen vorbehalten



10

Operating Instructions

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

Leister FUSION 2/3C/3

Hand-Extruder

Application

Welding PE and PP thermoplastics for applications in

= container engineering = pipeline construction

= plastic fabrication

= landfill sites and abandoned polluted areas

Warning

> B> 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.

Do not touch the element housing, air nozzle and
discharging plastizised material when they are hot as
they can cause burns. Let the tool cool down. Do not
point the hot air flow and the discharging plastizised
material in the direction of people or animals.

Caution

O O® Q0

The voltage rating stated on the tool must correspond to
the mains voltage.

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

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

Protect tool from damp and wet.



Conformity

Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland
confirms that this product, in the version as brought into circulation through us, fulfils
the requirements of the following EC directives.
Directives: 20047108, 2006/95.
Harmonized Standards: EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,

EN 61000-3-3, EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45.

Kaegiswil, 09.07.2009

,gu.»..u Do l)g\ Gl s L\‘H_ &;L‘\/
Bruno von Wy, Christiane Leister
Technical Director Owner

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.

% Mains voltage is not reversible

Technical Data FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
Voltage V~ 230 % 230 % 230 %
Power consumption W 2800 2800 3500
Frequency Hz  50/60 50/60 50/60

Air flow (20°C) I/min ca. 300 ca. 300 ca. 300

Air temperature °C  max. 340 max. 350 max. 350
Plasticizer temperature°C ~ max. 300 max. 320 max. 320
Welding output * @ 3 kg/h PE 1.6-2.3 PP 1.3-2.0 PE 1.6-2.3

PP 1.3-2.0
Welding output * @ 4 kg/h PE 1.3-1.8 PP 1.3-1.8 PE2.0-3.5 PP 1.5-2.7 PE2.0-3.5 PP 1.5-2.7
(*Average values at 50 Hz)

Welding rod mm @4+0.2 ©3/@4+0.2 ©3/24+0.2

(in accordance with DVS 2211)  (in accordance with DVS 2211)  (in accordance with DVS 2211)
Size Lx Wx H mm 450 x 98 x 225 588 x 98 x 225 690 x 98 x 187
(without welding shoe)
Weight kg 5.9 with 3 m cable 6.9 with 3 m cable 7.2 with 3 m cable
Mark of conformity C€ Ce Cce
Mark of approval @ @ @
Certification scheme CCA CCA CCA

Protection class Il @ =] 5]
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Operating

Description of tool

ONokrwNE

Hot air blower switch

Air temperature potentiometer
Locking device drive on/off switch
Drive on/off switch

Welding shoe

Welding rod opening

Extrusion rate regulation potentiometer
Tool rest

Handle

. Tool handle

. Drive unit

. Hot air blower
. Mains cable

. Airslide

. Airinlet

. Air hose

FUSION 2

FUSION 3C

FUSION 3




Operating

Preparation for welding
= The tool rest (8) or handle (9) can alternatively be mounted left of right of the tool.

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

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

up to 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.

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.

Switching on

= Connect the hand extruder to the mains supply.

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

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

Starting protection

The tool is equipped with current overload protection. The drive switches off auto-
matically if current consumption is too high. The drive can for example not be star-
ted, 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.

13
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Operating

Starting the welding process

= Fit the required welding shoe (5) according to the paragraph "Change of welding
shoe” (see page 6).

= 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.

= Feed welding rod of 3 or 4 mm diameter into the welding rod opening (6) and
allow a small amount plastizised material to escape.

same timel! (see "Starting protection”).

f = CAUTION! Never feed welding rod into both welding rod openings at the
= The welding rod fed must therefore be clean and dry.

= The extrusion rate can be changed using the extrusion rate regulation potentio-
meter (7) dependent on the seam geometry and the choice of material.

= Interrupt material extrusion using the drive on/off switch (4).

= Direct the pre-heating nozzle (21) to the welding zone.

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

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

= Carry out test welding and analyse.

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

= 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).

= 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

= 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.

= The tool must only be laid down on the tool rest (8) (see pg. 12, centre fig.).

A = Use a fireproof base.
= The hot air jet must not be directed towards persons and objects.

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

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

temperature

= The temperatures of the extruded material and the hot air jet are to be checked
at regular intervals when carrying out welding work over an extended period:
Fast display electronic temperature measuring 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.



Operating

Change of welding shoe

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

A Danger of getting burned!

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

<Remove the welding shoe holder (17) by loosening the set screws for the welding
shoe holder (18) from the extruder nozzle (19).

= Clean the extruder nozzle (19) each time the welding shoe is replaced and remove
any welding deposits.

= Attach an appropriate welding shoe holder (17).

= The pointing of the welding shoe (5) (tool angle to the welding seam) can be
chosen freely.

= The welding shoe (5) can be taken off the welding shoe holder (17) by loosening
the set screws for the welding shoe (20) (e.g. for reworking).

5. Welding shoe
21 18 .
_ ’/ 17. Welding shoe holder
5 .
O 4 18. Set screw for welding
i 20 shoe holder
4 \§ 19. Extruder nozzle
/’ 20. Set screw for welding
Y
18 17 > shoe
19 21. Pre - heating nozzle

Detail welding shoe

15



Accessoires

= Only Leister accessories must be used.

Maintenance

= In case of soiling clean the air inlet (15) on the hot air blower with a brush.

= Clean the extruder nozzle (19) each time the welding shoe is replaced and remove
any welding deposits (see page 15).

= Check power supply cord and plug for electrical and mechanical damage.

= Regularly clean the air hose (16).

Service and Repairs

= 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)

= 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

= For this tool, we generally provide a warranty of one (1) year 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.

= Additional claims shall be excluded, subject to statutory regulations.

< Damage caused by normal wear, overloading or improper handling is excluded
from the guarantee.

= Guarantee claims will be rejected for tools that have been altered or changed by
the purchaser.

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



Instructions D'utilisation @

Instructions d’utilisation a lire trés attentivement avant mise
L en marche et & conserver pour dispositions ultérieures.

Leister FUSION 2/3C/3
Extrudeuse manuelle

Applications

Soudage de thermoplastiques en PE et PP dans les secteurs de

e construction de bacs

= construction de tuyauterie

= construction d’appareils = décharges seront controlées

Avertissement

> B B

Danger de mort en ouvrant l'appareil au contact des
connexions et composants mis & nu et sous tension. Avant
d'ouvrir l'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.

Danger de brilure! Ne pas toucher au fourreau métallique de
la résistance, a la buse d’air chaud ni a la masse extrudée
pendant le fonctionnement ni avant le refroidissement. Ne pas
diriger le flux d’air chaud ni la matiére extrudée vers les
personnes ou vers les animaux.

Precautions

® @O

D

La tension indiquée sur l'appareil doit correspondre a
celle de la ligne d'alimentation.

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 fonctionnement. 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 I’hnumidité.

17
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Conformité

Leister Process Technologies, 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 entfreprise, aux réglementations figurantdans
les directives européennes désignées ci-dessous.
Directives: 2004/108, 2006/95.
Normes harmonisées: EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,

EN 61000-3-3, EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

Kaegiswil, 09.07.2009

,guﬂu Lo l)g\ Gl s L\‘H_ &;L‘\/
Bruno von Wy, Christiane Leister
Technical Director Owner

Elimination de déchets

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

% Mains voltage is not reversible

Caracteristiques

Techniques FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3

Tension V~ 230 % 230 % 230 %

Puissance W 2800 2800 3500

Fréquence Hz 50/60 50/60 50/60

Débit d’air (20°C) I/min ca. 300 ca. 300 ca. 300

Température de I'air  °C max. 340 max. 350 max. 350

Température de plastif. °C max. 300 max. 320 max. 320

Débit matiere* @3 kg/h PE 1.6-2.3 PP 1.3-2.0 PE 1.6-2.3 PP 1.3-2.0

Débit matiere* @4 kg/h PE1.3-1.8 PP 1.3-1.8 PE2.0-3.5 PP 1.5-2.7 PE2.0-3.5 PP 1.5-2.7

(*valeurs moyennes pour 50 Hz)

Cordon de soudure mm @ 4+0.2 @3/D4+0.2 @3/@4+0.2
(conforme DVS 2211) (conforme DVS 2211) (conforme DVS 2211)

Dimensions Lx Bx H mm 450 x 98 x 225 588 x 98 x 225 690 x 98 x 187

(sans patin de soudure)

Poids kg 5.9 avec cable de 3m 6.9 avec cable de 3m 7.2 avec cable de 3 m

Marquage de conformité C€ CE CE

Homologation @ @ @

Type de certification CCA CCA CCA

Classe de protection Il @ =] O



Utilisation

Description de I'appareil

. Interrupteur pour la soufflerie d'air chaud
. Potentiomeétre de la température de I’air
. Blocage commande de mise en

marche / arrét

. Commande de mise en marche / arrét
. Patin de soudure

. Orifices pour cordon de soudure

. Potentiométre pour régulation du débit

. Appui pour I'appareil

. Poignée

. Poignée de I'appareil

. Moteur

. Soufflerie de I'air chaud
. Cable électrique

. Clapet d’air

. Entré d’air

. Tuyan d’air

FUSION 2

FUSION 3C

FUSION 3
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Utilisation

Préparation de la soudure

= Monter I'appui pour 'appareil (8) ou la poignée (9) au choix a droite ou a gau-
che de I'appareil.

= En cas d’utilisation d’une rallonge, vérifier le diamétre minimum du cable:

Longueur Diameétre minimum (pour ~230V)
[m] [mm?]
jusqu’a 19 25
20-50 4.0

Les rallonges utilisées doivent étre autorisées pour le lieu d’exploitation (par ex. a I’air
libre) et porter les marquages correspondants.

< En cas d’utilisation d’un groupe électrogéne pour alimenter I’extrudeuse, la
puissance nominale du groupe doit étre: 2 x puissance nominale de
I’extrudeuse manuelle.

exposé a un risque d’explosion ou inflammable. L'utilisateur doit bénéficier
d’une assise slre pendant les manipulations. Le cordon électrique et le fil a
souder doivent toujours étre mobiles sans géner I'utilisateur ou une tierce
personne au travail.

c L’extrudeuse manuelle ne doit pas étre utilisée dans un environnement

Mise en marche

= Brancher I’extrudeuse manuelle sur le réseau électrique.

= Mettre ’appareil en marche par I'interrupteur de soufflerie de I'air chaud (1).

= Régler la température de I’air chaud avec le potentiométre de la température de
I"air (2).

= La température nécessaire au fonctionnement est atteinte en 10 minutes environ.

Protection pour la mise en marche

L’appareil est équipé d’une protection contre les surcharges pour protéger le
moteur. Le moteur est automatiquement arrété en cas d’augmentation du courant
absorbé. Le moteur ne peut par exemple pas étre mis en marche ou uniqguement
pour un court laps de temps si le matériau dans la vis de plastification n’est pas suf-
fisamment plastifié.

Protection contre la surchauffe

Sile 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. Apres refro-
idissement du moteur, la protection contre la surchauffe est réenclenchée.



Utilisation

Démarrage de la soudure

= Au besoin, monter le patin de soudure (5) correspondant conformément au para-
graphe « Changement du patin de soudure ». (voir p. 6)

« Quand la température nécessaire au bon fonctionnement est atteinte, le souda-
ge peut commencer. A cet effet, actionner la commande de mise en marche /
d’arrét (4). N'utiliser 'appareil qu’avec I'introduction simultanée du cordon de
soudure.

= Insérer le cordon de soudure avec un diamétre de 3 ou 4 mm dans I’un des orifi-
ces pour cordon de soudure (6) et éjecter un peu de masse.

en méme temps! (voir « Protection pour la mise en marche »).

c = ATTENTION! Ne pas introduire du cordon de soudure dans les deux orifices
= Cordon de soudure doit étre propre et séche.

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

= Interrompre la sortie de la masse par la commande de mise en
marche / d’arrét (4).

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

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

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

= Effectuer un essai de soudure et I’analyser.

= Adapter la temperature d’air avec potentiomeétre d’air (2) et le debit matiére avec
le potentiomeétre (7).

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

= Le cordon de soudure est passé automatiquement aprés la mise en marche a
travers I’orifice du cordonde de soudure (6). L’introduction du cordon doit étre
effectuée sans rencontrer la moindre résistance.

Arrét

= Débloquer le dispositif d’arrét (3) par une bréve 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
Fappareil.

= L’appareil ne peut étre posé que sur son appui (voir p. 19, dessin du milieu).

= Utiliser un support ignifugé.
= Ne diriger le jet d’air chaud ni sur des personnes, ni sur des objets.

= Mettre le potentiometre de température de I'air (2) en position « 0 ». Laisser refro-
idir 'appareil.
= Arréter I'interrupteur de soufflerie d’air chaud (1).

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

= 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 électro-
nique 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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Utilisation

Changement du patin de soudure

eLe changement de patin doit étre effectué pendant que I'appareil est a
température de fonctionnement. Ne travailler qu’avec des gants résistants aux
écarts de température.

A Risque de bralure!

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

= Enlever le support du patin de soudure (17) en dévissant les vis de fixation du sup-
port (18) de la buse d’extrusion (19).

= Nettoyer la buse d’extrusion (19) a chaque changement du patin de soudure et élimi-
ner tout résidu de matieére de soudure.

= Monter le support correspondant du patin de soudure (17).

= Choisir librement I’orientation (angle de I’appareils pour joint de soudure) du patin
de soudure (5).

= Le patin de soudure (5) peut étre séparé du support du patin (17) en dévissant les
vis de fixation (20) (travail ultérieur).

5. Patin de soudure

21
o ’/18 17. Support du patin de
5 ‘o L soudure
2 20 18. Vis de fixation

\§ Support du patin de
soudure
/’ »
18 17 ) 19. Buse d’extrusion

20. Vis de fixation
Patin de soudure
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21. Buse de préchauffage

Détail patin de soudure



Accessoires

= Seuls les accessoires fournis par Leister peuvent étre utilisés.

Maintenance
= En cas d’encrassement, nettoyer I’entrée de I’air de la soufflerie d’air chaud avec
un pinceau.

Nettoyer la buse d’extrusion (19) a chaque changement du patin de soudure et
éliminer tout résidu de matiére de soudure. (voir page 22).

Contrbler le cordon et la fiche d’alimentation pour éviter toute interruption et
contre toute détérioration mécanique.

Netoyer regulierement le tuyar d’air (16).

Service et Reparation

= Faire controler I’état des charbons du moteur d’entrainement et de la soufflerie
apres env. 250 heures de travail par votre station service - aprés vente.
L’entrainement et la soufflerie s’arrettent automatiquement en arrivent a la lon-
geur minimum des charbons.
Temps de functionnement: entrainement env. 300 heures (charbons)
soufflerie d’air chand env. 1000 heures (charbons)

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

Garantie légale

= Pour cet appareil, une garantie d’un (1) an 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.

= Toute autre prétention est exclue sauf disposition Iégale contraire.

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

= La garantie ne s’applique pas aux appareils ayant subi des modifications apportées
par I’acheteur ou I'utilisateur.

Sous réserve de modifications techniques
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Manuak de Instrucciones @

L

Lea el manual de instrucciones detenidamente antes de
la puesta en servicio y guardelo para futuras consultas.

Leister FUSION 2 /3C / 3
Extrusora manual

Aplication

Soldadura de termoplasticos de PE y PP en los ambitos de
= Construccion de depositos = Construccion de tuberias

= Construccién de piezas

= Construccion y reparacion de balsas
y vertederos

Advertencia

> > P

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 lared fuera de la caja de enchufe. El material conductor
eléctrico (por ejemplo, PE-EL ) no se debe soldar.

El uso incorrecto de la extrusionadora manual (por ejemplo,
calentamiento excesivo del material) puede representar un
riesgo de incendio y de explosion, especialmente cerca de
materiales combustibles y gases explosivos.

Peligro de quemaduras! No tocar el tubo de la resistencia ni
la tobera de aire ni la masa que sale en estado caliente.
Dejar que se enfrie el aparato. No dirigir el flujo de aire
caliente ni la masa que sale en la direccion de personas o
animales.

Precaucion

® QO

D

La tension nominal esta indicada en el aparato y debe
coincidir con la tension de la red.

Es absolutamente necesario un conmutador-Fl cuando se
utilice el aparato a pie de obra para proteccion de las
personas.

El aparato debe funcionar bajo observacion. El calor puede
llegar a materiales combustibles, que se encuentran fuera
del alcance de la vista. La maquina solamente debera ser
utilizada por especialistas adiestrados para ello, o bajo la
supervision de estos mismos. A los nifios les esta terminante-
mente prohibido su uso.

Proteger el aparato de la humedad y la lluvia.



Conformidad

Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Suiza confirma,
que este producto, conforme a la ejecucién que comercializamos, cumple con
las exigencias especificadas en las siguientes directrices de la CE.
Directrices: 2004/108, 2006/95.
Normas armonizadas: EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,

EN 61000-3-3, EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45.
Kaegiswil, 09.07.2009

,gu.»..u Do l)g\ Gl LY &;L“/
Bruno von Wyl, Christiane Leister
Technical Director Owner

Eliminacion

Recomendamos que las herramientas eléctricas, accesorios y embalajes
sean sometidos a un proceso de recuperacion que respete el medio
ambiente. Sélo 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 electrénicos inservibles, tras su conversion en ley nacional,
deberan acumularse por separado las herramientas eléctricas para ser
sometidas a un reciclaje ecologico.

% La tension de conexidon no es conmutable

Datos Téchnicos FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
Tenson V~ 230 % 230 % 230 %
Potencia W 2800 2800 3500
Frecuencia Hz 50/60 50/60 50/60
Volumen de aire (20°C) I/min ca. 300 ca. 300 ca. 300
Temperatura del aire °C  max. 340 max. 350 max. 350
Temperatura de plastificado°C ~ max. 300 max. 320 max. 320

Rendimiento * @ 3kg/h PE 1.6-2.3 PP 1.3-2.0 PE1.6-2.3 PP 1.3-2.0
Rendimiento * @ 4 kg/h PE1.3-1.8 PP 1.3-1.8 PE2.0-3.5 PP 1.5-2.7 PE2.0-3.5 PP 1.5-2.7

(*valores medios a 50 Hz)

Varila de soldar mm (@3)/ D4 23/D4 B3/D4
Dimensiones L x An. x Al. mm 450 x 98 x 225 588 x 98 x 225 690 x 98 x 187
(without welding shoe)

Peso kg 59concablede3m 6.9 concablede3m 7.2concablede3m
Marcado de homologaciéon (€ C€ C€

Marcado de seguridad ® ® ®

Tipo de certificacion CCA CCA CCA

Clase de proteccién Il @ @ 5]
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Uso

Descripcioén del aparato

~N o U1

1. Interruptor del soplador de aire caliente
2. Potencidmetro de temperatura del aire
3.

4. Interruptor de conexion/desconexion

Enclavamiento

del motor

. Zapata de soldadura
. Orificios de la varilla para soldar
. Potenciémetro de regulacion de

rendimiento

. Soporte del aparato

. Asidero

. Empunadura del aparato
. Motor

. Soplador de aire caliente
. Cable de red

. Entrada de aire

. Entrada de aire

. Manguera de aire

FUSION 2

FUSION 3C

FUSION 3




Uso

Preparacion de la soldadura
= Monte el soporte del aparato (8) y el asidero (9) a la derecha o a la izquierda
del aparato.

= Si recurre a un cable alargador, compruebe que éste tiene la seccién minima
necesaria:

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

Los cables alargadores deben estar homologados para el lugar de empleo (p. €].
al aire libre) y debidamente identificados.

= Si emplea un grupo electrégeno para la alimentacién eléctrica, éste debera
tener la siguiente potencia nominal: 2 veces la potencia nominal de la extru-
sora manual.

La extrusora manual no debe emplearse en un ambiente inflamable o con

A riesgos de explosidn. Procure tener una posicidon segura para trabajar. El
cable de conexidn y la varilla para soldar han de moverse libremente sin
molestar al usuario o a terceros en su trabajo.

Conexion

= Conecte la extrusora manual a la red eléctrica.

= 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).

= La temperatura de servicio se alcanzara transcurridos 10 minutos.

Proteccién 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 suficien-
temente plastificado, no se podra arrancar el motor o sélo se podra arrancar bre-
vemente.

Proteccién contra exceso de temperatura

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

Comenzar la soldadura

= Monte la zapata de soldadura (5) correspondiente segun sea necesario, siguien-
do las instrucciones del apartado “Sustitucion de la zapata de soldadura” (véase
pag. 6).

= 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.

= Introduzca el varilla de soldadura, de 3 6 4 mm de didmetro, en uno de los
orificios de la varilla para soldar (6) y deje que salga un poco de material.

= ATENCION! Nunca introduzca varilla para soldar simultaneamente en los
dos orificios de la varilla! (Véase "Proteccidn de arranque”.)

- La varilla de soldadura debe estar limpia y seca.

= El rendimiento puede regularse a través del potenciometro de regulacion de
rendimiento (7) segun la geometria de la costura de soldadura
y el material.

= Interrumpa la expulsion de material con el interruptor de
conexion/desconexion del motor (4).

= Dirija la tobera de precalentamiento (21) a la zona de soldadura.

= Precaliente la zona de soldadura con movimientos oscilantes.

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

= Efectle una soldadura de prueba y analicela.

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

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

= 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 resi-
stencia.

Desconexion

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

= Apoye el aparato Unicamente en el soporte del aparato (8) (véase pag. 26, fig. cen-

A = Utilice una base refractaria.

= No dirija el chorro de aire caliente a personas u objetos.

= Ponga el potenciometro de temperatura del aire (2) en "0". Deje enfriar el aparato
unos minutos.

= Apague el interruptor del soplador de aire caliente (1).

Control de temperatura del material extruido y del aire de precalentamiento

= Durante las soldaduras prolongadas, controle peri6dicamente la temperatura del
material extruido y del chorro de aire caliente.
Utilice para ello medidores de temperatura electrénicos 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 toberay 5 mm
de profundidad. Para medir el material extruido introduzca el sensor en la
zapata de soldadura en el centro del material.



Uso

Sustitucion de la zapata de soldadura

= La sustitucion de la zapata de soldadura se debe efectuar cuando el aparato
tenga la temperatura de servicio. Trabaje Gnicamente con guantes resistentes al
calor.

A Peligro de quemaduras!

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

= Suelte el tornillo de sujecion del soporte de la zapata de soldadura (18) y retire el
soporte de la zapata de soldadura (17) de la boquilla de extrusion (19).

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

= Monte el soporte de zapata de soldadura (17) correspondiente.

e La alineacioén (angulo del aparato con la costura de soldadura) de la zapata
de soldadura (5) se puede ajustar segun necesidad.

= La zapata de soldadura (5) puede separarse del soporte de la zapata de solda-
dura (17) soltando el tornillo de sujecion de la zapata de soldadura (20) (p. €j. pro-
cesamiento posterior).

5. Zapata de soldadura

21
4 ’/18 17. Soporte de la zapata
> ‘o L de soldadura

20 18. Tornillos de sujecion del
soporte de la zapata de

/; i:i soldadura

19. Boquilla de extrusiéon

20. Tornillos de sujecién de

19 la zapata de soldadura

21. Tobera de precalenta-
Vista detallada de la zapata miento
de soldadura
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Accesorios

= Utilice exclusivamente accesorios de Leister.

Mantenimiento

= Si esta sucia la toma de aire del soplador (15) de aire caliente, limpiela con un pincel.

= Limpie y elimine los residuos de material de soldadura de la boquilla de extrusidn
(19) cada vez que sustituya la zapata de soldadura

= Compruebe sila linea de conexién a la red y los conectores presentan inter-
rupciones o dafios mecanicos

= Limpie la manguera de aire regularmente (16).

Servicio Técnico y Reparaciones

= El estado de las escobillas y del soplante de aire caliente debe ser comproba-
do 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

= Parareparaciones dirjase 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 conexio-
nesy las listas de repuestos.

Garantia

= Para este aparato concedemos una garantia de un (1) afio a partir de la fecha de
compra (comprobacion mediante factura o albaran de entrega). Los dafios seran
subsanados mediante reposicién o reparacion del aparato, segin se estime con-
veniente. Los elementos de caldeo no quedan cubiertos por esta garantia.

< 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 inadecuado.

= Asimismo se declina cualquier reclamacion para aquellos aparatos que hayan
sido transformados o alterados respecto a su estado original de suministro.

Reservado el derecho a realizar modificaciones técnicas.



Bruksamvising

L

Ta vare pa bruksanvisningen og les den ngye far
apparatet tas i bruk.

Leister FUSION 2 /3C /3
Hand ekstruder

Bruksomrader

Sveising av PE og PP termoplast ved

= Produksjon av containere/bokser
= Plast fabrikasjon

= Rar konstruksjoner

Advarsel
LIVSFARE!

stramfgrende komponenter og koblinger.

materialer (feks. PE-EL) mé& ikke sveises.

brennbare materialer og eksplosive gasser.

> P

mennesker eller dyr.

Viktig

nettspenningen.

Breaker).

bruke maskinen.

Beskytt apparatet mot regn og fukt.

O ® OO

= Deponi og sgppelplasser

Apparatets spenning ma vaere den samme som

©

Det er livsfarig & apne apparatet da dette frilegger

Ta alltid ut kontakten fagr apparatet apnes. Stramledende

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

Ikke rar fremhylse, luftdyse eller ekstrudert masse i varm tilstand
da dette kan medfare brannskader. Avkjgl apparatet. Hverken
varmluftstralen eller ekstruderende materiale ma rettes mot

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

Hold apparatet under oppsikt ved bruk og inntil det har
kiglnet. Maskinen ma kun brukes av utdannede fagfolk eller
under oppsyn av fagfolk. Det er strengt forbudt for barn &
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Samsvarserkleering

Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil bekrefter at
denne modellen av vart solgte produkt oppfyller kravene i falgende EF-direktiver.
Direktivene: 2004/108, 2006/95.
Harmoniserte standarder: EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,

EN 61000-3-3, EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45.

Kaegiswil, 09.07.2009

’guw.u Las [}g ( 14 ! L\\L—-{_ &; L"\/
Bruno von Wy, Christiane Leister
Technical Director Owner

Deponering

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

% Spenning ikke omkoblingsbar

Tekniske Data FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
Spenning V~ 230 % 230 % 230 %

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  max. 340 max. 350 max. 350

Plast. temperatur °C  max. 300 max. 320 max. 320

Sveise kapasitet * @ 3 kg/h PE 1.6-2.3 PP 1.3-2.0 PE 1.6-2.3 PP 1.3-2.0
Sveise kapasitet* @4 kg/h PE 1.3-1.8 PP 1.3-1.8 PE2.0-3.5 PP 1.5-2.7 PE2.0-3.5 PP 1.5-2.7

(*Gjennomsnitt ved 50 Hz)

Sveisetrad mm @4+0.2 @3/94+0.2 @3/P4+0.2
(ifelge DVS 2211) (ifelge DVS 2211) (ifelge DVS 2211)

Mal Lx Bx H mm 450 x 98 x 225 588 x 98 x 225 690 x 98 x 187

(uten sveisesko)

Vekt kg 5.9 med 3m kabel 6.9 med 3m kabel 7.2 med 3m kabel

Merket ce ce €

Godkjenning @ @ @

Sertifisert CCA CCA CCA

Beskyttelsesklasse Il =] Ol 5]



Anvendelse

Beskrivelse av apparat

©ONoGOA~LONE

Bryter varmluftsapparat

Potentiometer lufttemperatur
Lasemekanisme av/pa bryter drivmotor
Av/pa bryter drivmotor

Sveisesko

Sveisetradinntak

Potentiometer trddmating-hastighet
Apparat stgtte

. Handtak
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.

Handtak
Drivmotor
Varmluftsapparat
Kabel

Spjeld

Luft inntak

Luft slange

FUSION 2

FUSION 3C

FUSION 3
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Anvendelse

Forberedelser
- Stgtte(8) og handtak(9) kan monteres pa bade hgyre og venstre side av apparatet.
= Ved bruk av skjgtekabel, pase at minimum tversnitt kabel overholdes.

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

Skigtekabler ma vaere godkjent for arbeidsplassen (feks. utendgrs), og merket
med dette.

- Hvis generator brukes som stramkilde, ma effekten pa generatoren vaere
2x effekten pa apparatet.

Ekstruderen ma ikke brukes i brannfarlige omgivelser eller der det eksisterer
eksplosjonsfare. Pase stabil posisjonering under bruk. Kabel og sveisetrad
ma vaere uhindret og ikke veere i veien for bruker eller andre.

SIa pa

= Sett i kontakten.

= Med bryter (1) skru pa apparatet.

« Still inn temperaturen med potentiometer (2).

= Sveisetemperatur er oppnadd etter ca . 10 min.

Startbeskyttelse

Apparatet er utstyrt med Amp. Overload beskyttelse. Drivmotor vil automatisk stop-
pe 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 smelte-
temperaturen pa matrialet i skruen er for lav, vil den interne temperatur beskyttelsen
stoppe drivmotoren.



Anvendelse

Starte sveiseprosessen
= Sett pa gnsket sveisesko (5) iflg. avsnittet "Bytte av sveisesko”. (se s. 6)

= Sveisingen kan begynne nar sveisetemperaturen er oppnadd. Bruk bryter (4) for &
starte sveisingen. M& kun startes med inntak av sveisetrad.

= Mat inn sveisetrdd med diameter 3 eller 4 i sveisetradinntak og ekstruder litt masse.

( se "Start Beskyttelse”).

f = VIKTIG! Mat aldri inn sveisetrad fra begge sider samtidig!
= Sveisetraden som mates inn ma vaere ren og tarr.

= Ekstruderingshastigheten endres med potentiometer (7) iflg. sveisesem geometri
og valg av material.

= Stopp ekstruderingen med bryter (4).

= Sikt inn forvarmingsdyse (21) mot sveisesonen.

= Forvarm sveisesonen med frem og tilbake bevegelser.

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

= Foreta testsveis og analyse av denne

= Hvis pakrevd, juster varmluftstemperaturen med potentiometer (2) og/eller trad-
matings-hastighet med potentiometer (7).

= For lengre sammenhengende sveising, kan bryter (4) lases med lasemekanisme
(3)-

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

Sla av

= Frigjer lasemekanismen (3) ved & trykke inn bryter (4) og sa slippe opp. Fiern plast-
rester fra sveisesko for & unnga skader pa sveisesko ved neste start.

= Apparatet ma kun legges ned pa apparat stgtte (se s. 33, midt fig.)

= Bruk brannsikkert underlag.

= Varmluftstralen ma ikke rettes mot personer eller objekter.
= Sett potentiometer (2) til ”0”. Avkjgl apparatet.
= Skru av apparatet med bryter (1).

Sjekke temperaturen pa ekstrudert matriale og forvarmings temperaturen

= Temperaturen pa ekstrudert matriale og varmiuftstralen skal sjekkes jevnlig ved
lengre sammenhengende sveisearbeid.

= Elektroniske maleinstrumenter med display og de korrekte sondene ma brukes.
Den hgyeste temperaturen pa varmiuftstralen, fra dyse apningen til en dybde
pa& 5 mm ma lokaliseres. Male sonden ma stikkes inn i sveiseskoen i midten av
det ekstruderte materialet for & lese av temperaturen.
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Anvendelse

Bytte av sveisesko

= Sveisesko ma kun byttes nar sveisetemperatur er oppnadd. Bruk varmeisolerte
hansker.

A Fare for brannskade!

= S|4 av apparatet og trekk ut kontakten.

<Fjern sveiseskoholder (17), ved a lgsne festeskrue (18), fra ekstruderdyse (19).

= Rengjoer ekstruderdyse (19) hver gang sveisesko byttes og fjern alle plastrester.

= Sett pa gnsket sveiseskoholder (17).

= Retningen pa sveisesko (5) (apparatets vinkel til sveisesgm) kan fritt velges.

= Sveisesko (5) kan fiernes fra holder (17) ved & lgsne festeskruene (20) (feks. ved
remodelering).

5. Sveisesko
21 18 )
. ’/ 17. Sveiseskoholder
4 1 Iy 18. Festeskrue
<20 19. Ekstruderdyse
/’ \ 20. Festeskrue
18 . 21. Forvarmingsdyse
17
19

Detaljer sveisesko



Tilbehgar

= Bruk kun Leister orginaltilbehgr.

Vedlikehold

Rengjar luftinntak med en pensel/bgrste.

Ekstruderingsdyse (19) bgr rengjgres ved ett hvert bytte av sveisesko. Fjern
plastrester. (se s. 36)

Sjekk stramkabel og stikk-kontakt for brudd og mekaniske skader.

Rengjar luftslange (16) regelmessig.

Service og Reparasjoner

= Sjekk tilstanden til bgrstene pa drivmotor og varmiuftsapparat hos ditt service-
senter etter ca. 250 timer drift. Drivmotoren og varmluftsapparatet vil automa-
tisk stoppe nar minimum bgrstelengde nas.
Driftstid: Drivmotor ca. 300 timer (barster)
Varmiuftsapparat ca. 1000 timer (bgrster)

= Reparasjoner bgr kun utfgres av autoriserte Leister verksteder. Dette garanterer
en palitelig og omgaende reparasjon med orginale deler ifglge koblings-skiema
og reservedelsliste.

Reklamasjonsrett

= For denne maskinen finnes det en prinsipell garanti pa ett (1) ar fra kjigpsdato (bevises
med regning eller falgeseddel). Skader som er oppstatt utbedres med levering av
nytt produkt eller reparasjon. Varmeelementer er utelukket fra denne garantien.

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

- Skader som kan tilbakefagres 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.

Det tas forbehold om tekniske forandringer.
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NAvod k PouZziti (@)

[ Pfed uvedenim do provozu pozorné proctété tento ndvod
— a uschovejte jej pro dalsi pouziti.

Leister FUSION2 /3C /3
Rucéni Extruder

Aplikace

Svarovani termoplastickych hmot z PE a PP v oblastech:

e Stavba nadrzi
e V/yroba bazénu

A

e Stavba potrubi
o Skiddky a Uloziste

VYSTRAHA

> B> B

PFi otevreni pfistroje hrozi nebezpedi Zivota, protoze dojde
k odkryti vodivych soucdsti a konektorl. Pfed otevienim
pfistroje proto vytdhnout pfivodni §iUru ze sit’ ové zasuvky.
Nesmi byt svafovany elektricky vodivé materidly (napf.
PE-EL).

Pfi neodborném zachdzeni s ru¢nimi extrudery (napft. pfi
prehrati materidlu) hrozi nebezpeci pozaru a vybuchu, a
to zejména v blizkosti hoflavych materidld a vybusnych
plyna.

Nebezped&i popdlenil V horkém stavu se nedotykejte
ochranné trubice topného ¢&lanku, vzduchové trysky a
vytlaCované hmoty. Nechte pfistroj vychladnout. Proud
horkého vzduchu a vytlaGovanou hmotu neobracejte
proti osobdm ani zviratim.

UPOZORNENI

QO ®Od

Jmenovité napéti uvedené na pfistroji musi souhlasit se
sit’ovym napétim.

Pri pouziti pristroje na stavenistich je z ddvodu ochrany
pracovnikll bezpodmine&né& nutné pouZivat proudovy
chranic Fl.

Stroj musi byt provozovan pod dozorem. Teplo muzZe proniknout
k hoflavym materidlim, které se nachdzeji mimo dohled.
Stroj smi byt pouzivan pouze vyskolenym odbornym persondlem
nebo pod jeho dohledem. Détem je pouZzivani zcela zakdzano.
Stroj chrante pred vihkem a mokrem.

Pristroj musi byt chranén pfed vihkosti a mokrem.



Prohlaseni o shodé

Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz potvrzuje,
Ze tento vyrobek v provedeni daném ndmi do provozu splfiuje poZzadavky nédsledujicich
smernic ES.
Smérnice: 2004/108, 2006/95.
Harmonizované normy: EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,

EN 61000-3-3, EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45.

Kaegiswil, 09.07.2009

,gu.»..u Do [)g\ Gl s L\‘H_ &;L‘\/
Bruno von Wy, Christiane Leister
Technical Director Owner

Likvidace

Elektrond&radi, pfislusenstvi a obaly by mély byt dodany k op&tovnému zhod-
noceni neposkozujicimu Zivotni prostfedi. Pouze pro zemG EU: Nevyhazujte
elektrondrfadi do domovniho odpadul Podle evropské smémice 2002/96/ES o
starych elektrickych a elektronickych zafizenich a jejim prosazeni v ndrodnich
z&konech musi byt neupottebitelné elekirondfadi rozebrané shromdzdéno a
doddno k opétovnému zhodnoceni neposkozujicimu zivotni prostiedi.

% Pfipojovaci nap&ti neni prepinatelné.

TECHNICKA DATA  FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
Napéti V~ 230 % 230 % 230 %
Vykon W 2800 2800 3500
Kmito¢et Hz  50/60 50/60 50/60
Mnozstvi vzduchu (20 °C) I/min ca. 300 ca. 300 ca. 300
Teplota vzduchu °C  max. 340 max. 350 max. 350
Teplota plastifikace °C  max. 300 max. 320 max. 320
Vytlak * @ 3 kg/h PE 1.6-2.3 PP 1.3-2.0 PE 1.6-2.3 PP 1.3-2.0
Vytlak * @4 kg/h PE1.3-1.8 PP 1.3-1.8 PE2.0-3.5 PP 1.5-2.7 PE2.0-3.5 PP 1.5-2.7
(Stredni hodnoty pii 50 Hz)
Svafovaci drét mm @4+0.2 @3/D4+0.2 @3/84+0.2
(dle DVS 2211) (dle DVS 2211) (dle DVS 2211)
Rozméry d x§ x v mm 450 x 98 x 225 588 x 98 x 225 690 x 98 x 187
(bez svar. botky)
Hmotnost kg 5.9s3 mkabelu 6.9 s 3 m kabelu 7.2 s 3 m kabelu
Znacka konformity 3 ce ce
Znacka bezpe&nosti ® ® ®
Druh certifikace CCA CCA CCA
Tfida ochrany Ii @ =] @
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Obsluha

Popis pfistroje

Vypina& horkovzdusného dmychadia
Potenciometr teploty vzduchu
Aretace spinace pohonu ZAP/VYP
Spina¢ pohonu ZAP/VYP

Svarovaci botka

Otvory pro svarfovaci drat
Potenciometr regulace vytlaku
Opérka k poloZeni pfistroje

N AN~

9.
10.
1.

13.
14.
15.
16.

Rukojef'

Rukojet' pristroje

Pohonnd jednotka
Horkovzdusné dmychadlo
Sit’ovy kabel

Vzduchové Soupdtko

Privod vzduchu

Vedeni ochlazovaciho vzduchu

FUSION 2

FUSION 3C

FUSION 3




Obsluha

Phiprava svarovaciho procesu

= Rukojet’ (9) a opéru k uloZeni pfistroje (8) namontovat dle potieby v levé nebo
pravé cdsti pristroje.

= Pfi poutziti prodiuZzovaciho kabelu dbdt na minimalni prifez vedeni.

Délka Minimdini prdfez el. vedeni (pii ~230V)
(m) (mm?)

do 19 2.5

20-50 4.0

Prodluzovaci kabely museji byt pfipustné pro misto nasazeni (napf. na volném pro-
stranstvi) a pfislusné oznaceny.

= Pi poutZiti proudového agregdtu pro zdsobovani energii plati pro vykon uvedeny
na proudovém agregdatu: 2 x napéti uvedené na ru¢nim extruderu.

Rucni extruder nesmi byt pouZivan v prostfedi ohroZzeném explozi, pfip. v
hoflavém prosttedi. Dbdt na bezpecny postoj pii préci. Plipojovaci kabel a
svarfovaci drét musi byt volné pohyblivé a nesmi omezovat uZivatele nebo
ffeti osobu phi pracl,

Zapojeni

¢ RuCni extruder pfipojit k elektrické siti.

e Pristroj zapnout spinac&em horkovzdusného dmychadia (1).

e Nastavit teplotu horkého vzduchu potenciometrem teploty vzduchu (2).
¢ Provozni teplota je dosazena po cca 10 minutach.

Ochrana pii spousténi

Pristroj je vybaven nadproudovou ochranou pohonu. Pfi nadmérném odbéru
proudu se pristroj automaticky vypne. Stane se tak tehdy, neni-li materidl ve $neku
dostatecné plastifikovan, pak nemuize byt motor nastartovén, nebo je nastarto-
van jen kratkodobé.,

Ochrana pred prehiivénim

Je-li motor prehfivan ndsledkem vnéjsich viivl nebo pii prili§ nizké teploté taveni
materidlu ve Sneku, pak jej interni teplotni ochrana vypne. Po vychladnuti pohonu
jej ochrana pred prehfivénim automaticky opét spusti.
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Obsluha

Postup pri svafovacim procesu
= Podle potfeby namontovat piislusnou svarfovaci botku (5), viz. “Vyména svarovaci
botky”, strana 6.

= Po dosazeni provozni teploty se muize zacit se svarovdnim, a to zapnutim
spina&e pohonu ZAP/VYP (4). Zajistit staly pfisun svafovaciho dratu.

= Svafovaci drat o primeéru 3 nebo 4 mm zasunout do jednoho z otvord pro
svarfovaci drét (6) a nechat vytlacit frochu hmoty.

= POZOR! Nikdy nezasunovat svarfovaci drat soucasné do obou otvortl
= Drdt musi byt Cisty a suchy.

< Mnozstvi vytlacené hmoty miZe byt regulovdno potenciometrem regulace
vytlaku (7)., a to v zdvislosti na geometrii svaru a volbé materidlu.

= Prisun svarovaciho materidlu prerusit spinaém pohonu ZAP/VYP (4).

= Pfedehiivaci trysku (21) nasmérovat do svarovaci zony.

= Kyvavymi pohyby pfedehtat zonu svafovani.

« Pistroj nasadit na pfipravenou zénu svarovani a zapnout
spinac pohonu ZAP/VYP (4).

= Provést zkusebni svar a zkontrolovat,

= Podle potfeby nastavit teplotu horkého vzduchu potenciometrem teploty vzdu-
chu (2) a nastavit mnoZstvi vytlacené hmoty potenciometrem regulace vytlaku
@.

= Pfi déle frvajicim svafovacim procesu mulze byt spina¢ pohonu ZAP/VYP (4)
udrzovén pomoci aretace (3) v zapnutém stavu.

= Svafovaci drdt je po zahdjeni svafovacino procesu automaticky tazen otvorem
pro svarfovaci drat (6). Prisun dratu musi byt plynuly.

Vypnuti
e Kratkym stlacenim spinace pohonu ZAP/VYP (4) uvolnit aretaci (3) a ndsledné

vypnout. Ze svafovaci botky odstranit veskery svafovaci materidl, aby pfi pfistim
svarovani nebyla botka poskozena.

e Pristroj smi byt polozen pouze jednim zpUsobem — opfit o opérku k uloZeni pfistroje (8).

A = PouZivat ohnivzdorné podiozky.

= Proud horkého vzduchu nesmi byt smérovdn na osoby nebo predméty.

= Potenciometr teploty vzduchu (2) nastavit na “0”. Pfistroj nechat vychladnout.
= Vypnout spina¢ horkovzdusného dmychadia (1).

Kontrola teploty vytlaCované homty a predehtivaciho vzduchu

¢ Teplotu vytlacované hmoty a proudu horkého vzduchu je potfeba pfi déle trva-
jicich svérecich procesech v pravidelnych intervalech kontrolovat,

e K tomu Ize pouzit rychloukazujici elektronické pfistroje mé&feni teploty s vhodnymi
teplotnimi ¢idly. Je nutné nalézt nejvyssi teplotu v proudu horkého vzduchu, a to
mezi rovinou vystupu frysky a hloubce 5 mm. Méfeni teploty vytlacované hmoty se
provadi zasunutim méficiho pfistroje do stfedu proudu ve svafovaci botce.



Obsluha

Vymeéna svarovaci botky

¢ \Vyména svafovaci botky na pfistroji musi byt provedena pfi provozni teplote.
Pracujte v fteplotéodolnych rukavicich.

A Nebezpedi popdienil

= Po dosazeni provozni teploty phistroj vypnout a odpojit od sité.

= Uvolnit upeviiovaci srouby drzdku svafovaci botky (17) a odstranit drzék svaro-
vaci botky (18) z trysky extruderu (19).

= Pli kazdé vymeéné svarovaci botky vycistit trysku extruderu (19) a zbavit ji Zoytkl svaro-
vaciho materidlu.

= Namontovat prislusny drzdk svafovaci botky (17).

= \/yrovndni svarovaci botky (Uhel pfistroje ke svarfovacimu $vu) mze byt nastaveno
libovoIné.

= Svafovaci botka (6) muze byt od drzdku svafovaci botky (17) oddélena uvolnénim
upeviiovacich Sroubl drzdku svarovaci botky (20). (napf. dodateé&né opraco-
van).

5. Svarovaci botka

21

. Drzdk svarovaci botky

18. Upevhovaci srouby
20 drzdku svafovaci botky

. \§ 19. Tryska extruderu
/’ \,\y 20. Upevhovaci srouby

17 svarovaci botky

19 21. Pfedehfivaci tryska

Detaily svafovaci botky
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Prislusenstvi

= Pouzivat pouze pfislusenstvi znacky Leister.

Udrzba
= K procisténi pfivodu vzduchu (15) pouzivat §tétec.,

= Pri kazdé vymeéneé svarovaci botky vycistit frysku extruderu (19) a zbavit ji zbytkd
svarovaciho materidlu.

= Kontrolovat stav pfivodniho sit’ového kabelu a zastréky.
= Pravidelné cistit vedeni ochlazovaciho vzduchu (16).

Servis a opravy

= Po cca 250 provoznich hodindch nechat zkontrolovat v autorizovaném servisu
stav uhliki a dmychadla. Pohon a dmychadlo horkého vzduchu se po
dosazeni minimdalni délky uhikl automaticky vypnou.
Provozni doba: Pohon cca 300 hodin (bez adrzby)
Horkovzdusné dmychadlo cca 1000 hodin (bez adrzby)

= Opravy musi byt provadény vyhradné v autorizovaném servisu firmy Lelster. Ten
zarucuje odborny a spolehlivy opravarensky servis b&hem 24 hodin s pouzitim
origindinich ndhradnich dilt dle postupl a ndkrest vyrobce.

Zaruka

Pro tento stroj existuje zasadni zaruka jeden (1) rok od data prodeje (dokladem je
faktura nebo dodaci list).Vzniklé vady budou odstranény ndhradni dodéavkou nebo
opravou. Topné &lanky jsou z této zaruky vylouceny.Dalsi poZzadavky jsou, s vyhradou
z&konnych ustanoveni, vylouceny.

Poskozeni, jez souvisi s pfirozenym opotfebenim, pretizenim nebo nesprdvnym
zachdzenim, jsou ze zaruky vylouceny.

Zadny narok nemaji stroje, jez byly kupujicim prestavény nebo pozmé&nény.

TECHNICKE ZMENY JSOU VYHRAZENY



Kullanma Klavuzu D)

C

Cihaz ¢calistrmadan énce kullanma klavuzunu dikkatlice
okuyunuz ve muhafaza ediniz.

Leister FUSION 2 /3C /3
El Ekstrideri

Uygulmalar

PE ve PP termoplastik kaynadi uygulama alanlar

e Depo imalat mUhendisliinde = Boru hatlarnin désenmesi
= Plastik fabrikasyon

A

* Zemin kaplama ve kirli atik alanlannin értdimesi

Uyarilar

> B B>

TEHLIKE |

Cihaz elektrige bagdl iken icinin aciimasi tehlikelidir. Cihazin
icini agcmadan 6nce elekirik fisini ¢cekiniz. Elekironik iletken
malzemeler kaynatimamalidir. ( Or. PE—EL).

El ekstriderinin yanicl ve patlayici maddelerin yokmlnglo
yanlis kullanilmasi yangin ve patlamaya sebep olabilir. (Or.
Malzemenin asirt ISINnMast)

Cihaz sicakken, rezistans muhafazasi hava c¢ikis nozulu
veya disari ¢cikan plastifiye malzemeye dokunmayin. Ciha-
zI sogumaya birakin. Sicak hava akimini ve disari ¢ikan
plastifiye malzemeyi insan ve hayvanlarin Uzerine yoénlen-
dirmeyin.

Dikkat

®o00

@

Cihazin gostergesindeki voltaj degeri sebekedeki voltaj
degerine esit olmalidir.

Kullananin guvenligi acisindan cihazi kullonma mahalinde
RCCB (birikmis akim devre kesicisi) devresine baglanmasini
onemle Sneririz.

Cihaz uzman gdzetimi altinda kullaniimalidir. Cihazin isisi
gdzle goérulmeyen parlayici malzemeleri atesleyebilir.

Bu makine sadece egitimli uzmanlar tarafindan veya
onlarin gézetiminde kullanilabilir. Cocuklarn bu makineyi
kullanmalari kesinlikle yasaktir.

Cihazi nem ve sudan koruyunuz.
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Uygunluk beyani

Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bu Urdnin
piyasaya sundugumuz haliyle asadidaki EG ydnetmeligi hUkumlerine uygunlugunu

beyan eder.
Yonetmelikler: 2004/108, 2006/95.
Birlesik normiar: EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,

EN 61000-3-3, EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45.
Kaegiswil, 09.07.2009

,g-m - {)»E\ Cls bvee. Pacle
Bruno von Wyl, Christiane Leister
Technical Director Owner

Tasfiye (atma)

Elektrikli el aletleri, aksesuar ve ambalaj malzemesi cevreye zarar vermeyecek
bicimde yeniden kazanm islemine tabi futulmalidir. Sadece AB Uyesi Ulkeler
icin: Elektrikli el aletlerini evsel ¢coplerin icine atmayin! Kullanim édmrdnu
tamamlamis elektrikli ve elektronik aletlere ait Avrupa yonergeleri
2002/96/AT ve bunlarin ulusal yasalara uygulanmasi uyarinca artik
kullanilimasi mumkun olmayan elektrikli el aletleri ayn ayrn toplanmak ve
cevreye zarar vermeyecek yontemlerle tekrar kazanilimak zorundadir.

* Hat/sebeke voltaiji degistiriemez.

TEKNIK OZELLIKLER ~ FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
Voltgj V~ 230 % 230 % 230 %
Gug tlketimi W 2800 2800 3500
Frekans Hz 50/60 50/60 50/60
Hava debisi (20°C) I/min ca. 300 ca. 300 ca. 300
Isi °C max. 340 max. 350 max. 350
Eritme 1sisi °C max. 300 max. 320 max. 320
Kaynak kapasitesi * @ 3 kg/h PE 1.6-2.3 PP 1.3-2.0 PE 1.6-2.3 PP 1.3-2.0
Kaynak kapasitesi * @4 kg/h PE 1.3-1.8 PP 1.3-1.8 PE2.0-3.5 PP 1.5-2.7 PE2.0-3.5 PP 1.5-2.7
(50 Hz ortalama degerler)
Kaynak gubug mm @4+0.2 ©3/24+0.2 @3/D4+0.2
(DVS 2211 normuna gére)  (DVS 2211 normuna gére)  (DVS 2211 normuna gére)
Olcller Lx Wx H mm 450 x 98 x 225 588 x 98 x 225 690 x 98 x 187
(kaynak pabucu harig)
AJirik kg 3 mt kablo ile 5.9 3 mt kablo ile 6.9 3 mt kabloile 7.2
Uygunluk isareti €3 ce €
Test Isareti ® ® ®
Sertifika amblemi CCA CCA CCA
Koruma sinifi Il =] Ol @



Calistirma

Cihazin tanimi

Sicak hava blover dugmesi

Hava isisi ayar potansiyometresi

Kilit mekanizmasi motor acma/kapama
dugmesi

Motor agma/kapama dugmesi
Kaynak pabucu

Kaynak cubugu giris agz

Ekstrlzyon hizi ayar potansiyometresi
Cihaz tasima ayagi

e e o\

Tutma sapl

. Motor tutma sapi
. Motor

. Sicak hava bloveri
. Ana kablo

. Hava klapesi

. Hava girisi

. Hava hortumu

FUSION 2

FUSION 3C

FUSION 3
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Kullanim

Kaynak icin hazirlik

- Tasima ayagi (8) ve tutma sapi (9) alternatif bicimde cihazin sadina veya soluna
monte edilebilir.

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

Uzunluk Minimum cross-section (at ~230V)
(m) (mm?)
19 a kadar 2.5
20-50 4.0

Uzatma kablolariisin yapildidi yerde kalite kontrol belgeli ve buna bagdl olarak etiketli
olmalidr.

= Eger elektrik saglamak icin jeneratdr kullanilimasi gerekiyorsa, jeneratdérin kapa-
sitesi el ekstruderin kapasitesinden 2 kat fazla olmasi gerekmektedir.

bilecek alanlarda ¢alishnimamalidir.Kullanma esnasinda ekstriader dengeli
tutulmalidir. Baglanti kablosu ve kaynak gubugu direngsiz olarak serbest
hareket etmelidir ve kullanicinin hareketlerine mani olmamalidir.

j EkstrGder parlayici malzemelerin bulundugu veya patlamaya sebep ola-

Agma

= Cihazi ceyrana baglayin.

= Sicak hava bloveri dugmesine basarak cihazi ¢calistinn.

= [si ayar potansiyometresi (2) ile sicak hava isisini ayarlayin.
= Calistirma isisina yaklasik 10 dakika sonra ulasilabilir.

Motor koruma

Cihazda yuksek akim koruma sistemi mevcuttur. Akim sarfiyatinin cok yUksek olmasi
halinde calistrma motoru otomatik olarak durur. Plastifiye haznesindeki malzeme
yeterli derecede erimemis ise motor hi¢c calistinimamall veya ¢cok kisa sureli ¢calistirl-
malidir.

Asir Isinma korumasi

Eger motorda dis etkenler sonucu asiri Isinma meydana gelirse veya erime haznesin-
deki malzemenin erime Isisi cok yuksek olursa, dahili isi koruma sistemi motoru devre
disl birakir. Asir 1sinmma koruma sistemi motor sogutuldugu zaman otomatik olarak
motoru devreye alr.



Calistirma

Kaynak prosesinin baslatimasi

« Kaynak pabucunu "kaynak pabucunun degistiriimesi* kismina badli olarak yerlestirin.
(Bkz Syf 6)

= Calisma sicakligina ulasildiginda kaynak baslayabilir. Motor agma/kapama
diagmesini (4) kullanin. Cihazi sadece kaynak cubugunu ¢ekmek icin ¢alistinn.

« 3 mm veya 4 mm yuvarlak kaynak cubugunu kaynak ¢cubugu giris adzina besleyin
ve az miktardaki plastifiye malzemeyi disar cikartin.

= DIKKATI Her ikl kaynak cubugu girisine ayni anda kaynak cubugunu
asla sokmayin. (Bkz. "Motor Koruma")
= Kaynak ¢cubugdu kuru ve temiz olmaldir.

= Ekstrizyon kaynak hizi, malzemenin geometrisi ve cinsine bagdl olarak ekstrlzyon hiz
ayar potansiyometresi (7) ile degistirilebilir.

= Malzeme ekstrizyonunu motor agma/kapama dugmesini (4)
kullanarak durdurun.

« On 1sitma nozulunu kaynak yUzeyine yénlendirin.

« Kaynak yUzeyinin baslangic kismina ileri geri hareketlerle 6n
Isitma uygulayin.

= Cihazi hazirlanmis kaynak yUzeyine yerlestirin ve motor agma/kapama ddgmesini
(@) calistinn.

= Test kaynagi ve kaynak analizi yapin.

= Isi ayar potansiyometresi ile (2) sicak hava isisini ve ekstrlizyon hiz ayar potansiyo-
metresi lle (7) ekstrlzyon hizini ayarlayin.

= Uzun sureli kaynaklarda kilit mekanizmasi (3)' e basarak motor agcma/kapama
duagmesi (4) surekli aktif halde tutulabilir.

= Cihaz calstinimaya baslandiktan sonra kaynak cubugu, kaynak ¢ubugu giris
agzina (6) otomatik olarak ¢ekilir. Kaynak cubugunun ¢ekiimesine mani olunmao-
malidir.

Kapatma

« Kilit mekanizmasini (3) motor acma kapama dugmesine hafifce basarak serbest
birakin. Bir sonraki calismada kaynak cubugunun hasar gérmemesi icin erimis
malzemeyi kaynak pabucunun Uzerinde birakmayin.

» Cihaz mutlaka tasima ayadi (8) Uzerine birakiimalidir. (Bkz Syf 47 "FUSION 3 / cihaz
tasima ayagr")

A = Isiya dayanikl ylzeye birakin.
= Sicak hava akimini insan ve objelerin Gzerine yénlendirmeyin.

= Hava ist ayar potansiyometresini (2) "0"a ayarlayin. Cihazi sogutun.
= Sicak hava bloverinin dagmesini (1) kapatin.

On istma havasinin ve ekstriide malzemenin isilarnin kontrol ediimesi

= Uzun sUreli kaynaklarda &n istma havasinin isisi ve ekstride malzemenin isisi dlzen-
li araliklarla kontrol edilmelidir.

= Uygun proplu elektronik 1si dlcme cihazlan kullanin, On isitma havasi nozulunun 5
mm kadar igcine girerek en yUksek hava isi de@erini tespit edin. Isi probunu teflon
kaynak pabucu deliginden ektride malzemenin icine sokarak erimis malzemenin
Isisinl tespit edin.
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Calistirma

Kaynak pabucunun degistiriimesi

= Kaynak pabucu mutlaka cihaz ¢calisma isisina ulastiginda degistiriimelidir. Sadece
Istya dayanikli eldivenler kullanin.

A Yanma tehlikesi vardir!

= Sicak cihaz kapatin ve sebeke ceyranindan ¢ikartin.

<Kaynak pabucu tutucu bash@ini (17) tutucu baslk Gzerindeki ayar vidasini (18)
gevseterek ekstrider nozulundan (19) cikartin.

= Kaynak pabucu degistirildiginde veya c¢ikanldiginda ekstrider nozulunu temizleyin
ve kaynak artiklarini femizleyin.

= Uygun bir kaynak pabucu tutucu bash@i (17) baglayin.

« Kaynak pabucu (6) istenilen yénde monte edilebilir. (Ekstrider kaynak ylzeyine
agisn

= Kaynak pabucu, (6) kaynak pabucu tutucu bashigindan (17) tutucu baosliktaki tespit
vidalan (20) gevsetilerek cikarlabilir.

5. Kaynak pabucu

21 18
o 17. Kaynak pabucu tutucu
5 ‘» S ’/ bashg

. 20 18. Tutucu baslik ayar vidasi

B \§ 19. Ekstrider nozulu

20. Kaynak pabucu tespit
18/’ 17 \’\’ vidélorl ¥ P
19 21. On isitma nozulu

Kaynak pabucu semasi



Aksesuarlar

= Orijinal Leister Aksesuarlarn kullaniimalidir.

Bakim

= Sicak hava bloverinin hava girisini firca ile temizleyin.

= Ekstrader nozulunu (19) her kaynak pabucu degistirildiginde temizleyin. (Bkz Syf 50)
= Ana kablo (1) ve elektrik fisinde mekanik ve elektriksel hasar denetimi yapin.

= Hava hortumunu duzenli olarak temizleyin.

Servis ve Tamir

= Drive motor ve sitict blover motorunun kémdrlerini 250 saat ¢calissnadan sonra
yetkili servisimize kontrol ettirin. Kbmurler minimum seviyeye geldiginde drive
motoru ve sicak hava blover motoru otomatik olarak duracaktir.
Calisma stiresi: Drive motor 300 saat (kémdr)
Sicak hava bloveri 1000 saat (kémdir)

= Tamiratlar yanlizca Leister yetkili servisleri tarafindan yapiimalidir. Bu servisler 24 saat
icinde Leister orijinal parcalar kullanilarak servis garantisi vermektediir.

Garanti

= Bu alet satin alma tarihinden itibaren bir (1) yil garantilidir (faturanin veya irsaliyenin
ibrazi karsiig)). Ortaya cikan hasarlar yeni bir aletin teslimi veya onarm yoluyla
karsilanir. Rezistanslar bu garanti kapsami disindadir.

= Yasal hukdmler sakll kalmak sarti ile diger talepler gecerli sayllimaz.

«Dogal yipranma, asin zorlanma veya usuline aykirn kullonimdan dogun hasarlar
garanti kapsaminda degildir.

= Satici tarafindan degistirilen aletler icin garanti talebi ileri strelemez.

Teknik veriier ve ézellikler 5Snceden uyan yapilmaksizin degistirilebilir.
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KEZELESI UTMUTATO @

iy

A kezelési utmutatdt az izembe helyezés el6tt figyelmesen el
kell olvasni és a tovabbi felhasznaldshoz meg kell 8rizni.

Leister FUSION 2/3C/3
Kézi extruder

FELHASZNALAS

Hére lagyuld PE és PP miianyagok hegesztésére a kdvetkez6 terlleteken

+ Tartalygyartas
» Késziilékgyartas

A

A

+ CsBvezeték épités
 Deponia épités

FIGYELMEZTETES

> B> B

Eletveszélyes a késziilék burkolatat felnyitni, mert fesziiltség alatti
alkatrészek és csatlakozasok valnak igy szabadda. A burkolat
felnyitasa el6tt a készllék csatlakozd dugojat az aljzatbdél minden
esetben ki kell huzni. Elektromosan vezetf anyag (pl.:PE-EL) nem
hegeszthetd vele.

Tlz- és robbanasveszély a kézi extruder nem rendeltetésszeri
hasznalatakor (pl. az anyag tulhevilése) kiilbndsen éghetd anyagok
és robbanasveszélyes gazok kdzelében.

Egésveszély! Fitéelemcsovet, kifivét és a kifolyd anyagot ne
érintsik meg forrd allapotban. A készlléket hagyjuk lehdlni.
A kilépd leveg8sugarat és kifolyd masszat ne iranyitsuk emberekre
és allatokra.

VIGYAZAT

@O

<,

Fesziiltségadatok, amelyek a késziléken fel vannak tlintetve,
mindig egyeznilk kell a rendelkezésre allé halézat adataival.

A készlilék alkalmazasanal az épités helyén siirgésen szilkséges
a személyi védelem érdekében az Fl kapcsolo alkalmazasa.

A gépet feliigyelet nélkiil hagyni, és gy Uzemeltetni tilos, mert a
forrélevegd az égheté anyagokat meggyujthatja.

A gépet csak kiképzett szakemberek, vagy egyéb személyek
kiképzett szakemberek felligyelete alatt hasznalhatjak.

A gépet gyerekeknek hasznalni tilos.

A késziiléket ovni kell a nedvességtol.



Megfeleléség

Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz gazolja,
hogy ez a termék az altalunk forgalomba hozott kivitelben megfelel az alabbi EK-iranyelvek
kdvetelményeinek.
Iranyelvek:

Harmonizalt szabvanyok:

2004/108, 2006/95.

EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45.

Kaegiswil, 09.07.2009

Gis e DR s Foes. Bt
Bruno von Wy, Christiane Leister
Technical Director Owner

Hulladékkezelés

Az elektromos kéziszerszamokat, tartozékokat és csomagoléanyagokat a
kérnyezetvédelmi szempontoknak megfelel6en kell Gjrafelhasznalasra leadni.
Csak az EU-tagorszagok szamara: Ne dobja ki az elektromos kéziszerszamokat
a haztartasi szemétbe! Az elhasznalt villamos és elektronikus berendezésekre
vonatkozé 2002/96/EG eurdpai iranyelvnek és a megfelel6 orszagos térvényekbe
valé atlltetésének megfeleléen a mar nem hasznalhaté elektromos kéziszerszamokat
kilén dssze kell gy(jteni és a kérnyezetvédelmi szempontoknak megfelel6en kell
Ujrafelhasznalasra leadni.

% Csatlakozasi fesziltség nem atkapcsolhaté

MUSZAKI ADATOK FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
Fesziiltség V~ 230 % 230 % 230 %
Teljesitmény w 2800 2800 3500
Frekvencia Hz  50/60 50/60 50/60
Légmennyiség (20°C) I/min Kb. 300 Kb. 300 Kb. 300
Levegé hdmérséklet °C  Max. 340 Max. 350 Max. 350
Lagyitasi h6mérséklet °C  Max. 300 Max. 320 Max. 320

Kiiirités * 9 3 kg/h PE 1.6-2.3 PP 1.3-2.0 PE 1.6-2.3 PP 1.3-2.0
Kiiirités * @4 kg/h PE13-18 PP1.3-1.8 PE2.0-3.5 PP 1.5-2.7 PE2.0-3.5 PP 1.5-2.7
(*atlagértékek 50 Hz-nél)
Hegesztészal mm @4+0.2 @3/@4+0.2 @3/D4+0.2

(DVS 2211 szerint) (DVS 2211 szerint) (DVS 2211 szerint)
Méretek H x Sz x M mm 450 x 98 x 225 588 x 98 x 225 690 x 98 x 187

(hegeszt6 papucs nélkiil)
Suly kg
Konformitasje

Biztonsagi jel

Minésités madja

Védelmi osztaly Il

59 3mkabelel
ce

®

CCA

O

6.9 3 m kdbellel

ce e
® ®
CCA CCA
=] =]

7.2 3 m kdbellel
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KEZELES

Késziilékleiras

. forré leveg6 fuvé berendezés kapcsold
. leveg6 h6mérséklet potenciométer

. hajtés be-/kikapcsold reteszelése

. hajtas be-/kikapcsolas

. hegeszt6 papucs

. hegeszt6szal nyilasok

. kilbkés szabalyzas potenciométer

. készllék letamasztas

ONO A~ WN =

9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.

kézi fogantyu
késziilék fogantyu
hajtasegység

forrd levegd fuvo
halézati kabel
légszabalyzd tolattyu
leveg8 bemenet
levegbcs6

FUSION 2

FUSION 3C

FUSION 3




KEZELES

Hegesztés el6készitése

+ A kézi fogantyut (9) és a késziilék felfogast (8) valaszthatéan jobb vagy bal oldalra
a készlléktdl fel kell szerelni.

» Hosszabbitd vezeték alkalmazasa esetén figyelni kell a vezeték minimalis keresztmetszetére:

Hossz Minimalis keresztmetszet (230 V-nal)
[m] [mm?]

19 g 25

20-50 4.0

A hosszabbité kabeleket a felhasznalasi helyre (pl. szabadban) engedélyeztetni és
megfelel6en jeldIni kell.

» Az energia ellatas biztositasara aramfejlesztd gép alkalmazasa esetén az aramfejlesztd
gép névleges teljesitményére érvényes: 2 x a kézi extruder névleges teljesitménye.

A kézi extrudert nem szabad robbanasveszélyes ill. gyulékony kdrnyezetben
alkalmazni. Figyelni kell a munkaknal a stabil allasra. A csatlakozé kabel és a
hegeszt6 szal legyen szabadon mozgathatd, és ne akadalyozza a felhasznalé
vagy harmadik személy munkavégzését.

Bekapcsolas

» Kézi extrudert az elektromos halézatra kell kapcsolni.

» A késziiléket a forro leveg6 fuvo kapcsoloval (1) be kell kapcsolni.

* A forré levegé hémérsékletet a levegd hémérséklet potenciométerrel (2) be kell allitani.
» Kb. 10 perc mulva elérjik az izemi h6mérsékletet.

Elindulas elleni védelem

A készllékhajtas tularam védelemmel van ellatva. A hajtas tdl nagy aramfelvétel esetén
automatikusan kikapcsol. Példaul nem vagy csak révid idére indithaté el, ha az anyag
a csigaban elégtelenil olvadt meg.

Tulheviilés elleni védelem

Ha a hajtas kiils6é befolydsok vagy az anyag tul alacsony olvadasi h6mérséklete miatt
talhevil, a bels6 h6mérsékletvédelem lekapcsolja a hajtast. A hajtas lehdlése utan a
hémérsékletvédelem automatikusan ujra indul.
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KEZELES

Hegesztési folyamat inditasa

» Szlikség szerint a megfelel6 hegeszté papucsot (5) kell felszerelni a ,hegeszté
papucs cseréje” fejezetnek (57. oldal) megfelel6en.

» Ha az Gzemi h6mérsékletet elérik, meg lehet kezdeni a hegesztést. Ehhez a hajtas
be-/kikapcsolot (4) kell mikodtetni. A késziléket mindig hegeszt6szal hozzavezetés
mellett kell mikodtetni.

» 3 vagy 4 mm atmérdjl hegeszt6 szalat kell a hegeszt6szal nyilasokba (6) bevezetni
és valamennyi masszat ki kell engedni.

- Figyelem! Sosem szabad mindkét hegeszt6szal nyilasba egyidejlileg
szalat bevezetni (lasd elindulas elleni védelem)
- A szalat tisztan és szarazon kell bevezetni.

» A kilékést a kilokés szabalyzo potenciométerrel (7) lehet megvaltoztatni, az
anyagvalasztastdl és varrat geometriatdl fliggéen.

» A masszaszallitast a hajtas be-/kikapcsoldval (4) kell megszakitani.

» Az elémelegité fuvokat (21) a hegesztési terliletre kell iranyitani.

» Oda-vissza mozgasokkal a hegesztési teriiletet fel kell melegiteni.

» A készliléket az el6készitett hegesztési terlletre fel kell tenni és
a hajtas be-/kikapcsolot (4) kell m(ikédtetni.

» Prébahegesztést kell végezni, és ki kell értékelni.

* A forré leveg6 hémérsékletet a levegé hémeérséklet potenciométerrel (2) és a
kilokési mennyiséget a kilokés szabalyzé potenciométerrel (7) be kell allitani szilkség
szerint.

» Hosszabb hegesztési folyamat esetén a hajtas be/ki kapcsold (4) reteszeléssel (3)
tartds Gzemben tarthaté.

* A hegesztészalat inditas utan automatikusan behtlzzak a hegesztdszal nyilason (6)
at. A szalhozzavezetés ellendllas nélkil térténjen.

Kikapcsolas

* A hajtas be-/kikapcsolod reteszelést (3) a hajtas be-/kikapcsoloé (3) révid megnyomasaval
oldani kell majd fel kell engedni. A hegeszt6 papucsban Iévé hegesztéanyagot el kell
tavolitani, hogy a kdvetkez6 inditasnal a hegeszt6 papucs ne sérdljén.

» A készlléket csak a késziilék felfogasra (8) szabad letenni (lasd 54. oldal, k6zépsd abra).

- Tiizall6 alatétet kell alkalmazni.
« A forro leveg6 sugar ne iranyuljon személyeke vagy targyakra.

+ A levegé hémérséklet potenciométert (2) ,0"-ra kell allitani. A készUléket le kell hdteni.
A forré levegd fuvo kapcsoloét (1) ki kell kapcsolni.

Az olvadék és az el6melegit6 levegé hémérsékletének ellenérzése

» Az olvadék és a forrd leveg6 sugar h6mérsékletét hosszabb hegesztési folyamatoknal
rendszeresen ellendrizni kell:
Ehhez gyorskijelz6s elektromos hémérsékletmérbket kell alkalmazni alkalmas
hémérsékletérzékelbkkel. Meg kell keresni a forré levegd sugarban a legmagasabb
hémérsékletet a fuvoka kilépési szintje és 5 mm mélység kdzott. Olvadékméréskor a
mérGérzékeldt a hegeszt6 papucsban a behiuzas kdzepére kell betolni.
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Hegeszt6 papucs cseréje

» A hegeszt8 papucs cseréjét izemi meleg készliléken kell elvégezni. Csak hé4all6 kesz-
tyliben szabad dolgozni.

A Egésveszély!

+ Az izemi meleg készlléket ki kell kapcsolni és az elektromos halézatrdl le kell valasztani.

« A hegeszt6 papucs tartot (17) a hegeszté papucs tartdo régzité csavarjainak (18)
oldasaval el kell tavolitani az extrudalé fuvokarol (19).

« Az extrudalé fuvokat (19) minden hegeszté papucs cserénél meg kell tisztitani és a

hegesztéanyag maradvanyokat el kell tavolitani rola.

» A megfelel6 hegeszté papucs tartot (17) fel kell szerelni.

* A hegeszté papucs (5) igazitasa (készlilékszdg a hegesztési varrathoz) szabadon
megvalaszthatd.

» A hegeszt6é papucsot (5) a hegeszté papucs régzité csavar (20) oldasaval lehet
elvalasztani a hegeszt6 papucs tartotol (17) (pl. utémunka).

5. hegeszt6 papucs

21 18
5 < ’/ 17. hegeszt6 papucs tartdja
o 1. 18. hegesztd papucs tartd
i 20 rogzité csavar

20. hegeszt6 papucs rogzitd

18
17 csavarok

_ % 19. extrudald fuvoka
N

19 21. el6melegitd flvoka

Hegeszt6 papucs részei
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TARTOZEKOK

« Csak Leister tartozékokat szabad hasznalni.

KARBANTARTAS

» Leveg6 bemenetet (15) szennyez6dés esetén ecsettel meg kell tisztitani.

» Az extrudalo fuvokat (19) minden hegeszt6 papucs cserénél meg kell tisztitani és a
hegeszt6anyag maradvanyokat el kell tavolitani (lasd 57. oldal).

» Haldézati csatlakozé vezetéket (1) és csatlakozét szakadasra és mechanikai sériilésekre
ellendrizni kell.

+ Leveg6csodvet (16) rendszeresen meg kell tisztitani.

SZERVIZELES ES JAVITAS

* A hajtas és a forrd leveg6 fuvo szénszintjét kb. 250 Gzemdra utan ellendriztetni kell az
illetékes szervizzel. A hajtas és a forrd leveg6 fuvo automatikusan lekapcsol a minimalis
szénhossz elérése utan.

Uzemidé: hajtas kb. 300 6ra (kefék)
Forro leveg6 fuvo kb. 1000 dra (kefék)

+ késziilékeket csak a hivatalos Leister- képviselet és szerviz javithatja. A szerviz
azelé’l’résoknak__megfeIeI(J’ eredeti Leister alkatrészekkel torténd, ill. 24 éran belili
javitast biztosit Onnek.

GARANCIA

» Erre a készlilékre a vasarlas datumatdl szamitva egy (1) év garanciat nyujtunk. (A vasarlas
datumat szamlaval vagy szallitdlevéllel kell igazolni.) A keletkezett karokat helyettesité
szallitdssal vagy javitassal szintetjik meg. A f(itéelemekre a garancia nem vonatkozik.

» Az ezen tulmend igényeket a térvényi rendelkezések fenntartasaval kizarjuk.

» A természetes elhasznalddasra, tulterhelésre vagy szakszertitlen kezelésre visszavezethet6
karokra a garancia nem vonatkozik.

» Olyan készllékeket illetéen amelyeket a vevd atalakitott vagy megvaltoztatott, igények
nem tamaszthatok.

Miiszaki valtoztatas joga fenntartva

Az On minésitett szerviz helye:
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Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz
ESS, IZB|ANERRFRAFELIT EGEMBENX.
FERL: 2004/108, 2006/95.
B RIARAE : EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45.

Kaegiswil, 09.07.2009

FINPMERS i e Taisle.
Bruno von Wy, Christiane Leister
Technical Director Owner
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TESERELIRATIE | RIEREEEH 2002/96/EG FE R EEAN BEfIBF
BINEEHIIE, DARMKENEE R BET T AHMIMRE AN TEIUR A

ki N BB RN AT A% i
FAKE FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
BE V~ 230 % 230 % 230 %
IhE W 2800 2800 3500
it Hz  50/60 50/60 50/60
ZE=SE (20°0) I/min #7300 #1300 #7300
BRRE °C & 340 =& 350 55 350
BURE °C &= 300 R 320 R 320
g * @ 3 kg/h PE 1.6-2.3 PP 1.3-2.0 PE1.6-2.3 PP 1.3-2.0
HriE * @4 kg/h PE1.3-1.8 PP1.3-1.8 PE2.0-3.5 PP 15-2.7 PE2.0-3.5 PP 1.5-2.7
(*50 Hz FTEIEHME)
o3 mm @4+0.2 @3/D4=+02 B3/D4=+02
(1R#E DVS 2211) (1R4E DVS 2211) (1R4#& DVS 2211)
Rt (ExBExm) mm 450 x 98 x 225 588 x 98 x 225 690 x 98 x 187
(Toizst)
EE kg 59 (& 3m B%;) 6.9 (3 m fB4) 7.2 (F3m B4
HRENTS €3 €3 €3
ZEINIE ® ® ®
TEH 28 CCA CCA CCA
Z R R =] O =1
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Your authorised Service Centre is:

© Copyright by Leister

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

Tel. +4141662 7474
Fax +4141662 7416

www.leister.com
sales@leister.com
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